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CONVERSA INICIAL

Nesta etapa, abordaremos o aspecto da metodologia de levantamento,
analise, desenvolvimento e implementacdo dos meétodos organizacionais,
considerando o “M” da atividade de OSM. A partir desta etapa, teremos contato
com diversas ferramentas e métodos disponiveis para resolucdo de problemas,
levantamento de causa raiz e propostas de melhoria continua.

Iniciaremos com os conceitos de métodos, a diferenciacdo entre dados,
informagdes e conhecimento e a importancia do levantamento de dados.
Posteriormente, conheceremos e iremos aprender a aplicar ftrés
metodologias/ferramentas no contexto da gestao organizacional.

Acompanhe os temas que serao abordados nesta etapa:

e conceito de métodos;

¢ levantamento de dados;
o folha de verificacao;

e brainstorming;

e diagrama de Ishikawa.
CONTEXTUALIZANDO

Imagine a seguinte situagdo: todos os dias pela manh&a, quando vocé
acorda, nota que estd com dor de cabeca, entdo como solugcao para seu
problema toma um analgésico, e a dor desaparece. Ao tomar o remédio, a dor
passa e, aparentemente, o problema esta resolvido. No dia seguinte, a situagao
se repete, e assim sucessivamente. Isso significa que resolveu o problema, mas
nNao sua causa raiz.

Nesse caso, o correto seria uma profunda investigagdo, com auxilio
médico e realizagdo de exames, para diagnosticar a origem da dor, que poderia
ser uma cefaleia de tensao, disturbios do sono, alimentacao, problemas de visao

etc.




Figura 1 — Relacdo de causa e efeito
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Nas organizagdes, assim como em outros contextos, € comum nos
depararmos com situagdes problematicas recorrentes. Nesse cenario, o
profissional especializado em OSM desempenha um papel crucial ao identificar
as possiveis causas subjacentes aos problemas e trata-las para prevenir sua
recorréncia. Portanto, torna-se fundamental que esse profissional possua
conhecimento sélido e habilidade para aplicar métodos e ferramentas
especificos, adaptando-os conforme a etapa e a natureza de cada situacéo.

Dentre as ferramentas que poderdo ser utilizadas, encontram-se:
fluxograma, diagrama de Ishikawa (espinha de peixe), folha de verificagao,
diagrama de Pareto, histograma, diagrama de dispersao e cartas de controle
(ferramentas estas que serédo abordadas ao longo do nosso estudo).

E importante destacarmos que o primeiro ponto sera a identificagdo e
selecao do problema a ser tratado, posteriormente a realizagdo de coleta de
dados, aplicagdo dos métodos e ferramentas para identificacdo das causas
raizes, definicdo das causas prioritarias e somente sua tratativa. E consensual
entre os métodos que o principal ponto para a solucdo de um problema ¢é a
identificacdo de sua(s) causa(s). Todavia, cada método conta com uma
abordagem propria, cabendo ao profissional especialista identificar os mais
adequados a cada situagao.

Nesta etapa, vocé tera a oportunidade de conhecer alguns desses
métodos e ferramentas e compreender a quais situagdes praticas eles podem
ser aplicados.

Bons estudos!




TEMA 1 — CONCEITO DE METODOS

Na OSM, o “M” diz respeito ao Método, ou seja, qual caminho seguir ou
como fazer para atingir determinado objetivo. Llatas (2011, p. 95) destaca que
0os métodos “sao utilizados nas empresas para elaborar modelos eficientes,
capazes de proporcionar maiores indices de produtividade aliados a reducao de
custos” e com vistas ao aperfeicoamento de produtos e servicos.

De acordo com Makioszek (2019, p. 28), “0 método € compreendido como
o melhor meio para executar uma atividade”, representando, portanto, a
abordagem adequada para realizar atividades em um processo organizacional,
visando orientar as tarefas de modo a minimizar o tempo de execuc¢ao, reduzir
custos e mitigar riscos, tudo isso com o propdsito de alcangar os objetivos da

organizagao.
1.2 Objetivos dos métodos nas organizagoes

O uso dos métodos faz parte da rotina e das atividades inerentes a OSM,
uma vez que contribui para que as organizagdes consigam alcangar seus
objetivos com eficiéncia e diferencial competitivo. Dentre os principais objetivos

da utilizagdo dos métodos, Makioszek (2019) destaca:

e padronizacao de processos — estabelecendo padrbes e procedimentos
para as atividades, promovendo consisténcia e uniformidade na execucgao
das tarefas;

e reducao das falhas nos processos — implementando métodos que
identifiquem e minimizem falhas nos processos, promovendo a
confiabilidade e consisténcia das operag¢des e garantindo que a atividade
seja realizada corretamente na primeira vez, sem necessidade de
retrabalhos;

e reducdao dos custos das atividades — identificando e eliminando
desperdicios, redundancias e ineficiéncias nos processos, contribuindo,
assim, para a reducao de custos operacionais;

e gestao de riscos — desenvolvendo métodos que minimizem os riscos
operacionais, contribuindo para a continuidade e estabilidade das
operagoes;

e transparéncia e comunicagao — favorecendo a transparéncia nos

processos organizacionais, facilitando a comunicagao entre os membros




da equipe e promovendo uma compreensao clara das responsabilidades
e fluxos de trabalho;

o facilidade na execucgao das tarefas — desenvolvendo métodos que
simplifiquem a execucdo das tarefas, tornando os processos mais
acessiveis e compreensiveis para os colaboradores;

e otimizacao de recursos — utilizando métodos que otimizem a alocacao
de recursos, sejam eles humanos, financeiros ou tecnoldgicos, para
maximizar os resultados;

¢ melhoria continua — proporcionando uma base para a identificacdo
continua de oportunidades de aprimoramento nos processos, visando

alcancar niveis cada vez mais elevados de eficacia e eficiéncia.

E importante destacar que, no contexto organizacional, os métodos
podem ser utilizados em empresas de qualquer porte (pequeno, médio ou
grande). Para aquelas que ndo possuem processos, os métodos sao utilizados,
principalmente, para a padronizacado e reducao de falhas, e para as empresas
que possuem processos bem definidos, atuam no sentido de redesenho e

melhoria.
TEMA 2 - LEVANTAMENTO DE DADOS

No ambiente organizacional, € muito comum lidarmos com a resolugéo de
problemas, e n&o € raro nos dar conta de que alguns deles sao recorrentes. Isso
ocorre porque normalmente apenas o problema é resolvido, e ndo suas causas
raizes, o que faz o problema e seus efeitos voltarem a aparecer. Essa
recorréncia €, em grande medida, resultado da falta de aplicagdo de métodos
sistematicos pelas empresas na resolucéo de questdes. Sendo assim, ndo basta
levantar o problema, é preciso analisa-lo e buscar a melhor solugao para elimina-
lo.

Nesse sentido, Llatas (2011) destaca que o primeiro passo para a
eliminacdo dos problemas € a identificacdo das falhas existentes, que podem
estar relacionadas a divisdo do trabalho, ao fluxo dos processos, a um layout
inadequado, a falta de treinamento dos colaboradores, entre muitos outros
fatores. Neste momento, vocé deve estar se perguntando: como identificar as
causas raizes ou falhas existentes? A resposta vem por meio do levantamento

de dados.




O levantamento de dados € um processo estratégico que visa coletar
dados e transforma-los em informacdées relevantes para a compreensao, analise
e o aprimoramento dos sistemas e procedimentos operacionais de uma
empresa. No universo da OSM, métodos eficazes de levantamento de dados séo
essenciais para fundamentar decisdes, identificar oportunidades de otimizagao

e melhorias e promover a eficiéncia nos processos organizacionais.
2.1 Dados, informagoes e conhecimento

E importante esclarecermos a diferenca entre dados, informagées e

conhecimento no contexto organizacional e de levantamento de dados.

Figura 2 — Dados, informagao e conhecimento
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Os dados referem-se a registros brutos e objetivos provenientes de
observacdes documentadas, da alimentacdo de sistemas ou resultados de
medi¢cdes. Os dados podem ser qualitativos, quando n&o podem ser
quantificados numericamente e sao formatados textualmente para descrever
qualidades, preferéncias, opinibes e estados emocionais. Os dados
quantitativos, por sua vez, sdo expressos em numeros e medidas
quantificaveis, podendo ser submetidos a analises estatisticas, como, por
exemplo, receitas financeiras, quantidade de produtos vendidos, quantidade de
entregas realizadas e horas trabalhadas.




Figura 3 — Representacédo dos dados qualitativos x quantitativos
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Crédito: Olenapolll/Mind Pixell/Shutterstock.

As informagdes sdo o resultado de processamento, analise e
contextualizagdo dos dados, conferindo-lhes significado e relevancia para um
proposito especifico. Por exemplo, relatérios mensais de desempenho de
vendas, resumo de feedback ou nivel de satisfacdo dos clientes, analise de
eficiéncia operacional, dentre outros.

O conhecimento vai além da organizagao das informagdes e envolve a
compreensao profunda e a aplicagdo pratica dessas informagdes para atingir
objetivos estratégicos, como, por exemplo, ajustar estratégias de vendas com
base em analises de mercado, entender padrdes de comportamento do
consumidor para adaptar abordagens de marketing, realizar a troca de
fornecedor, aumentar os turnos de producao, contratar um treinamento para os

colaboradores etc.
2.2 Levantamento de dados

Llatas (2011) destaca que o levantamento de dados pode ocorrer a partir
da consulta dos arquivos da empresa, de dados disponibilizados pelo software
utilizado na organizacao, da realizagao de entrevistas, brainstorming (chuva de
ideias) com os colaboradores envolvidos na situagao, coleta de questionarios
(por exemplo, para coleta de opinido ou feedback de clientes ou fornecedores),
analise de reclamacdes ou ainda coleta de dados por meio de ferramentas como
a folha de verificagao.

Vale lembrar que, apds sua coleta, os dados devem ser analisados e
transformados em informagdes, para que entdo sejam aplicados os métodos

mais adequados.




TEMA 3 — FOLHA DE VERIFICACAO

Umas das ferramentas mais utilizadas na coleta de dados é a folha de
verificagdo, que também pode receber as denominagdes de tabela de contagem,
lista de verificagdo ou checklist. Trata-se de um formulario impresso ou digital
utilizado para registrar e reunir dados de forma simples e objetiva, com a
flexibilidade de alteracbes de acordo com as necessidades de cada setor ou
organizagao.

Carpinetti (2016) destaca que a ferramenta é utilizada para planejar a
coleta de dados a partir de necessidades de analise de dados futuras, de forma
simplificada e organizada. A folha de Vverificagdo possui diversas

funcionalidades, dentre os quais destacam-se:

¢ verificar a localizagao de um determinado defeito;

o verificar o tipo de defeito/reclamagdes e sua incidéncia;

¢ determinar a frequéncia de situagdes;

¢ verificar dias da semana, turnos ou equipes nos quais ha maior incidéncia

do defeito ou reclamacéo.
3.1 Folha de verificagao para localizagao de defeito

Se vocé ja realizou a locagao de um veiculo, a contratagao de um seguro
ou a revisdo em uma concessionaria, provavelmente tenha se deparado com o
primeiro modelo de folha de verificagao, o checklist para identificagdo de defeito.
E utilizado para identificar a ocorréncia de defeitos relacionados a aparéncia
externa do produto.

Em uma locadora de veiculos, por exemplo, realiza-se uma inspecao
veicular antes e depois da entrega do automovel, para identificacdo de possiveis
marcas, defeitos, auséncia de itens, quilometragem, dentre outros itens (Figura
4).




Figura 4 — Folha de inspegao veicular
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Esse modelo permite a identificagdo e o registro da localizagao fisica das
nao conformidades, dos defeitos, ou outros tipos de observacdo. Geralmente,
possui um tipo de croqui ou checklist que permite a marcagao ou observacao

dos itens nao conformes.
3.2 Folha de verificagao para identificacao de causas de defeitos

Um segundo modelo pode ser empregado na identificagdo de causas de
defeitos, como em um centro de distribuicdo, por exemplo, onde as
empilhadeiras frequentemente apresentam defeitos (Figura 5). Nesse modelo,
as causas sao relacionadas aos defeitos, organizando os dados de modo que
seja facil estabelecer essa relagdo. Além disso, é possivel identificar padroes,
dias da semana ou turnos de trabalho com maior incidéncia por tipo de defeito.




Figura 5 — Folha de identificagdo por turnos
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Nesse modelo, é possivel aplicar a técnica de estratificacao, que consiste
em agrupar elementos com as mesmas caracteristicas, ou seja, itens iguais ou
muito semelhantes que possuem causas e/ou solu¢des comuns. O objetivo é
encontrar padrées que auxiliem na compreensao dos mecanismos causais e
variagdes de um processo. Como no caso suprarreferido, sexta-feira € o dia da
semana com maior incidéncia de defeito mecanico, o primeiro turno apresenta
maior numero de incidéncias, principalmente relacionadas ao defeito originado
pelo operador, e assim por diante.

A estratificacdo podera ser por tempo, local ou individuo:

e tempo — se os resultados relacionados com o problema sao diferentes de

manh3, a tarde ou a noite, ou entdo entre um turno e outro;

e local — se os resultados sao diferentes de um centro de distribuicdo para

outro;

¢ individuo — se os resultados sao diferentes dependendo do operador do
processo.

3.3 Folha de verificagao para identificacao da frequéncia

Um terceiro modelo € utilizado quando a organizagao busca saber quais
sao os tipos de defeitos ou reclamacgdes mais frequentes e o numero de vezes

em que ocorreram. Tomamos como exemplo, para esse modelo, uma

10
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transportadora de cargas fracionadas em que foram identificadas as principais
reclamacgdes dos destinatarios das mercadorias. A folha de verificagcdo, nesse
caso, ira auxiliar no sentido de identificar as principais reclamacodes e os dias em

que elas ocorrem (Figura 6).

Figura 6 — Folha de verificagdo das reclamagdes dos usuarios de uma

transportadora
FOLHA DE VERIFICA(}I\O
Filial: Sdo Paulo - SP
Periodo coleta de dados: 16/10/23 a 20/10/23
Responsavel: Camila Santos
Tipo de

reclamagio Segunda-feira  Terca-feira| Quarta-feira| Quinta-feira| Sexta-feira| Total
Atrasos na entrega 1 1 I} T T 35
Entrega incompleta 11 | 111 Il 10
Itens danificados 1 Il 1l 11 [ 17
Horario da entrega 1] Il | | Il 9
Avarias na embalagem I 111 1l 1 I 25
Qualidade do atendimento 1 1] | 6
Incompatibilidade com o pedido 111l 1 1 1l 13
Total 33 16 10 30 26 115

Esse modelo possibilita uma estratificacdo dos dados para auxiliar nas
acoes corretivas. No caso supracitado, como exemplo, a transportadora podera
identificar que os principais motivos de reclamagbdes s&o os atrasos nas
entregas, seguidos de avarias na embalagem. Outro detalhe identificado é que
segunda-feira € o dia com maior numero de reclamacgdes, seguido de quinta-feira
(Figura 7).

E importante destacarmos que a folha de verificacdo fornecera os dados
a partir de sua coleta, mas se faz necessaria a analise para transforma-los em

informacdes e, posteriormente, em conhecimento e tomada de decisao.
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Figura 7 — Estratificagdo de dados das reclamagdes dos usuarios de uma
transportadora

FOLHA DE VERIFICACAO

Filial: Sao Paulo - SP
Periodo coleta de dados: 16/10/23 a 20/10/23
Responsavel: Camila Santos

Tipo de

reclamagdo Segunda-feira | Terga-feira Quarta-feira Quinta-feira| Sexta-feira| Total
Atrasos na entregD LRIl 111 Il I R ( 35
Entrega incompleta 1] | 11 1l 10
Itens danificados I Il Il 1 | 17
Horario da entrega 1] Il | | Il 9

(JAvarias na embalagem™ 1 1 I [ [T I | C 25 )

Qualidade do atendimento Il 1] | 6
Incompatibilidade com o pedido  |Illl_ Il | p— 111} 13
Total ( 33) 16 10 (30 ) 26 115

E importante destacarmos que nem sempre as organizagdes conseguiréo
tratar de todas as reclamagdes ao mesmo tempo. No caso estudado, a empresa
possui sete reclamacgdes principais, mas se observarmos os resultados obtidos
percebemos que o horario de entrega e a qualidade no atendimento sdo
reclamacg¢des com menor incidéncia, enquanto atrasos e avarias ocorrem em
maior volume. Sendo assim, a empresa devera priorizar o levantamento das
causas raizes daqueles fatores que causam maior impacto. Esse levantamento
das principais causas podera ser realizado por meio de outra ferramenta, o
brainstorming (nosso proximo tema).

Vale destacar que ndo existe um modelo padrao de folha de verificagao,
mas, sim, aquele que € mais adequado as necessidades daquela organizacgéo.
Portanto, cabe destacar a importancia de se definir o objetivo da coleta de dados,
escolher o tipo de folha de verificagao, definir quais serdo os campos de registro,
orientar os colaboradores que fardo a coleta e realizar pré-testes antes de sua

aplicagao definitiva.
TEMA 4 - BRAINSTORMING

O brainstorming, também conhecido como tempestade de ideias, “é uma
técnica geral que pode ser utilizada como suporte a muitas ferramentas de
gestdo e que busca a geracdo de ideias por parte de um grupo de pessoas
reunidas com tal finalidade” (Toledo et al., 2012, p. 208). No contexto do nosso
estudo, a técnica pode ser utilizada quando um problema foi identificado pela

organizacgéao e se faz necessario o levantamento das possiveis causas raizes, na
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busca por novas ideias em processos de melhoria continua ou na elaboragéao de
todas as solugdes possiveis para um determinado problema.

4.1 Etapas do brainstorming

O brainstorming € uma técnica utilizada quando se sabe qual o problema
a ser resolvido e deve contar com todos os envolvidos ou impactados com esse
determinado problema. Toledo et al. (2012) recomendam trabalhar com grupos
entre seis e oito participantes.

Lobo (2020) destaca trés etapas de realizagdo do brainstorming:

e definicdo do problema — etapa em que sdo definidos o tema e a
apresentacdo do problema ou assunto que serdao abordados pelo
lider/coordenador da equipe;

o fase criativa — etapa em que ocorre a apresentagdo das ideias
relacionadas ao problema a ser tratado ou causas a serem levantadas.
Nesse momento, o lider concede um tempo para que os integrantes
possam pensar a respeito do assunto, e posteriormente, os participantes
apresentam ideias de forma livre (verbalmente ou por escrito), sem
julgamentos ou criticas as ideias expostas. E comum o uso de quadro-
negro, flip-chart ou até mesmo uma parede onde cada integrante inclui
suas ideias, por meio de post-it (Figura 8). Caso a equipe esteja
trabalhando remotamente, ou os membros sejam de diferentes cidades
ou paises, poderédo ser utilizadas plataformas on-line, tais como: Miro,

Canva e Lucidspark;

Saiba mais

Miro: <https://miro.com/pt/brainstorming/o-que-e-brainstorming/>. Acesso em: 9
fev. 2024.

Canva: <https://www.canva.com/pt_br/quadros-brancos>. Acesso em: 9 fev.
2024.

Lucidspark: <https://lucidspark.com/pt/landing/solucoes/software-de-

brainstorming>. Acesso em: 9 fev. 2024.
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Figura 8 — Brainstorming com post-its na parede

Crédito: Yuri Schmidt/Shutterstock.

o fase critica — quando a equipe ou o lider entender que se esgotaram as
possibilidades relativas ao problema, as ideias deverao ser agrupadas e
ordenadas, para que sejam analisadas e comparadas, eliminando as que
sdo iguais ou de mesmo sentido e as inadequadas, selecionando, por fim,

as melhores.

Em seguida, outras ferramentas podem ser utilizadas para aprofundar a
analise, conforme o tipo de problema abordado, como, por exemplo, o diagrama
Ishikawa e a folha de verificacdo, e assim chegar a uma decisdo bem

fundamentada para a solugao do problema.

TEMA 5 - DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Nesta etapa, vimos que, tdo importante quanto a identificagdo de um
determinado problema, é a identificagdo de suas causas raizes. O diagrama de
Ishikawa, também conhecido como espinha de peixe ou diagrama de causa
e efeito, € uma ferramenta grafica, desenvolvida pelo engenheiro japonés Kaoru
Ishikawa e utilizada para identificar e analisar as possiveis causas de um

problema especifico (Paladini, 2019).
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A estrutura do diagrama consiste em um eixo horizontal (a espinha de
peixe) e setas que representam seis categorias principais de causas que
contribuem para o problema em questdo. As categorias, também conhecidas
como 6Ms (Figura 9), sdo: Método, Maquina, Medida, Meio Ambiente, Material e
Mé&o de Obra.

Figura 9 — Diagrama de Ishikawa
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Para o uso eficiente da ferramenta, recomenda-se seguir algumas etapas:

¢ definicdo do problema ou efeito que sera analisado e resolvido;

¢ realizacao de brainstorming com a equipe para levantamento e definicao
das possiveis causas;

e alocacado das possiveis causas levantadas dentro das seis categorias

(6Ms) da espinha de peixe.

E importante destacarmos que as possiveis causas raizes poderdo ser
identificadas por outras ferramentas, tais como a folha de verificagédo e o

brainstorming (para o levantamento dos dados e informacgdes).
5.1 Categorias dos 6Ms

Apods o levantamento das possiveis causas do problema a ser resolvido,

ocorre a alocacgao delas em seis categorias:




e método — em que sao elencadas as causas relacionadas a forma como o
trabalho é desenvolvido, ou seja, problemas que dizem respeito a
metodologia aplicada de forma incorreta, por exemplo;

e mao de obra — relacionada as atitudes e dificuldades dos colaboradores
na execucao do processo, tais como imprudéncia, falta de qualificacao ou
experiéncia ou descaso;

¢ material — quando as causas estao relacionadas ao material ou matéria-
prima utilizados no processo € que nao atendem aos requisitos de
qualidade desejaveis devido a inconformidade técnica, como, por
exemplo, dimensdes incorretas, validade expirada e armazenamento fora
da temperatura ideal;

¢ medida — causas relacionadas aos instrumentos de medida e calibracdo
utiizados para medir, monitorar e controlar o trabalho e que podem
resultar em variagdes do processo;

¢ meio ambiente — causas que tém a ver com as influéncias exercidas pelo
ambiente, tais como calor, layout inadequado, polui¢do, poeira, falta de
espaco e barulho;

e maquina — relacionada as causas que envolvem 0s equipamentos ou
maquinarios utilizados nas atividades realizadas no processo, como, por
exemplo, falta de manutencgao regular, falha mecanica ou funcionamento

incorreto.

Figura 10 — Classificagdo dos 6Ms
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E importante destacarmos que as categorias poderdo conter
subcategorias com possiveis causas especificas para cada uma delas.
Tomamos como exemplo uma fabrica em que os produtos que saem da

linha de producéo apresentando defeitos sdo o problema identificado.

Figura 11 — Classificacao de causas raizes

Método Mao de obra Material

Falta de Operarios sem Matéria-prima de
procedimento treinamento baixa qualidade

Atraso dos
fornecedores

Auséncia de supervisor Operarios
de produgdo desmotivados

Produtos
com defeito

Néo ha sistema de Calor excessivo
controle de producéo na linha de produgéo

Maguinario
antigo

Equipamento Falta de espag E de paradas
mal calibrado na linha de producdo para manutengdo

: Meio Ty
Medida ambiente Maquina

Nesse caso, apOs a classificagdo das causas no diagrama, a empresa
seguira com a priorizagao das possiveis causas (uma vez que, na maioria dos
casos, nao € possivel corrigir todas simultaneamente), sendo assim, a empresa
devera avaliar aquelas que sao consideradas mais provaveis ou mais
impactantes, por meio de ferramentas como a matriz de prioridades.

O proximo passo sera a realizagao de um plano de agao para correcao ou
melhoria do processo existente, lembrando sempre da importancia do
monitoramento e da avaliagado das agbes tomadas, de forma que o problema nao

volte a ocorrer, realizando assim ajustes ou corregdes, se for necessario.

TROCANDO IDEIAS

Nesta etapa, estudamos a importdncia do uso dos meétodos para
descoberta de causas raizes, resolucédo de problemas e propostas de melhoria
continua. Reflita ou busque saber quais métodos sao utilizados na empresa em
que vocé esta inserido. Quais sdo os métodos? Como sao trabalhados? Em que

situagdes sao utilizados? Quais foram os resultados obtidos a partir de seu uso?




18

Apos essa reflexdo, compartilhe os resultados com seus colegas no
Forum da disciplina.

NA PRATICA

Chegou o momento de levar para a pratica o conhecimento aprendido

nesta etapa:

o reflita sobre uma situagao (problema) que é recorrente em sua empresa e
que possa estar gerando perdas, conflitos, baixa produtividade etc.;

e compartilhe essa situagdo com sua equipe ou colegas de trabalho;

e aplique a técnica de brainstorming para levantamento das possiveis
causas do problema;

e distribua as causas levantadas no diagrama de Ishikawa, separando-as
de acordo com as seis categorias: método, maquina, medida, meio
ambiente, material e mao de obra;

e apresente os resultados para seus gestores, como uma proposta de

melhoria para a organizagao.

Obs.: vocé podera utilizar folhas de papel, um quadro ou até mesmo uma
plataforma on-line, como, por exemplo, a Lucidchart
(https://www.lucidchart.com/pages/).

Vale lembrar que esses métodos podem ser aplicados em organizagbes

de qualquer porte.

FINALIZANDO

Nesta etapa, compreendemos a importancia do levantamento de dados,
sua transformacdo em informagdo e conhecimento e como aplicar métodos
como a folha de verificagao, o brainstorming e o diagrama de Ishikawa de forma
pratica.

Ao concluirmos esta etapa, é relevante enfatizar que n&o existe um
meétodo que assegure a eliminacdo completa de um problema, assim como que
de nada adianta a aplicacdo dos métodos se ndo houver o monitoramento e
controle de seus resultados.

Outro ponto importante € compreender que néo existe o método perfeito,
e sim meétodos mais apropriados em situacdes especificas ou para tipos

particulares de problemas. Por fim, destacamos que a adocdo de um método
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nao exclui a utilizagdo de outro; pelo contrario, tudo sugere que a aplicagéo
sinérgica e complementar dos métodos estudados € plenamente viavel.

Bom trabalho!
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