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RESUMO

Este trabalho foi desenvolvido em uma empresa do setor de construcdo civil com o objetivo
de mapear o processo produtivo. A metodologia esta fundamentada na revisao bibliografica e
bibliométrica dos conceitos e ferramentas utilizados, e propde o estudo do cenario da empresa
por meio da analise SWOT, o mapeamento do processo por meio de um fluxograma e sua
exploragéo pelo Diagrama de Pareto e Diagrama de Ishikawa. Visando aperfeicoar a gestéo e
a capacidade da producdo, foram identificados pontos de melhoria e elaborados planos de
acdo para tratad-los com a metodologia 5W2H. Estes foram criados com a finalidade de definir
e padronizar o processo, eliminando seus principais problemas e assim buscando um ciclo de
melhoria continua condizente com os conceitos do ciclo PDCA. O trabalho trata da fase de
planejamento do ciclo e explora a fase de acdo de um dos planos com a implementacdo do

Grafico de Gantt para a gestdo de projetos.

Palavras-chave: Gestdo de processos, Ferramentas da Qualidade, Planejamento Estratégico,

Plano de acdo.
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1. INTRODUCAO

A empresa que neste trabalho é o objeto de estudo foi fundada em janeiro de 2013, e tem seu
setor administrativo na cidade de Maringa e o produtivo em Paicandu. Ela fabrica estruturas
metalicas de Light Steel Framing, uma tecnologia ainda pouco conhecida no setor construtivo
brasileiro que utiliza aco galvanizado como principal elemento estrutural. O aco chega a
fabrica em bobinas que sdo moldadas em perfis pela maquina PinnacleFrame X1 de acordo
com o projeto estrutural desenvolvido. Assim, o produto vendido ao cliente é o kit de aco
perfilado, com todos os elementos e instru¢des necessarias para a montagem da estrutura na

construcéo.

Trata-se de uma empresa nova no mercado, que inseriu no setor um produto inovador e, para
tanto, enfrenta grandes desafios, internos e externos. Como desafios externos, cita-se, por
exemplo, a tecnologia vendida ser pouco conhecida no Brasil, 0 que proporciona a empresa
um grande mercado a ser explorado, porém, este mercado precisa ser trabalhado visando a
expansdo do conhecimento sobre o sistema Light Steel Framing, de modo que transmita
confianca e interesse aos clientes em potencial. No que tange os desafios internos, a maior
problematica enfrentada pela empresa, advém de sua precoce cria¢do, onde citam-se a falta de
estruturacdo e padronizacdo do processo, 0 acuimulo de funcdes, a falta de
departamentalizacdo clara e a divisdo concreta de tarefas e responsabilidades entre os
colaboradores. Em continuidade, mencionam-se os desafios técnicos, estes, gerados a cada
nova situacao, visto que determinados problemas séo inéditos na empresa, inexistindo saidas

rapidas e efetivas para tais hipoteses, exigindo-se maior tempo empreendido na sua resolucao.

As ferramentas da qualidade podem ser usadas como meio para visualizacdo de pontos fracos,
que podem ser melhorados na empresa. Para este fim sdo utilizadas ferramentas como a
Matriz Strengths, Weaknesses, Opportunities, Threats (SWOT), o Diagrama de Ishikawa e 0
Diagrama de Pareto. A partir dos resultados obtidos com as ferramentas citadas, é possivel
desenvolver planos de acdo de melhorias utilizando metodologias como o What, Why, Where,
When, Who, How, How much? (5W2H), acompanhamento de projetos com o grafico de Gantt
e 0 Ciclo Plan, Do, Check and Act (PDCA).



1.1. Justificativa

A falta de padronizacdo de processos gerou uma grande quantidade de informacdes dispersas
e sem estrutura, que por muitas vezes se perdiam ou ndo chegavam ao seu destino de forma
otimizada. Neste sentido, a engenharia da qualidade oferece meios e ferramentas para uma
organizacgdo racional dos processos produtivos que levam a uma padronizacdo para a criacao
da estrutura gerencial dos processos da empresa, de forma a obter o melhor desempenho e

resultado pela gestdo de processos.
1.2. Definicéo e delimitacdo do problema

A empresa estudada ndo teve sua estrutura definida e padronizada desde a fundacéo, portanto,
se faz necessario o estudo e mapeamento dos processos para a identificacdo de tarefas,
responsabilidades, tempo, gargalos e deficiéncias, aléem de pontos de possiveis melhorias. Ha
a necessidade de rever os processos de gestdo de informacao devido a distancia fisica entre a
administracao e o setor produtivo. Este fator gera falha de comunicacdo e incompatibilidade
de informacdes, que desencadeia uma série de problemas em diversos aspectos, desde estoque

até emissao de notas fiscais.
1.3. Objetivos

Os objetivos deste trabalho estdo classificados em objetivo geral, que trata do resultado do
trabalho, e objetivos especificos, que tratam dos meios para alcangar o resultado. Ambos sédo

apresentados nos subtopicos abaixo.
1.3.1. Objetivo geral

Realizar um mapeamento de processos de uma empresa de estruturas metalicas visando a

padronizacdo e controle destes.
1.3.2. Objetivos especificos

e Realizar o levantamento e mapeamento do processo geral ideal da empresa por meio
do fluxograma, de modo que o desenvolvimento dos projetos possa ser acompanhado
guando o processo for implantado;

e Executar a andlise estratégica pela aplicacdo da ferramenta SWOT;



e Analisar a situacdo da empresa e analisar os problemas e as causas por meio do
Diagrama de Ishikawa e pelo Diagrama de Pareto;

e Desenvolver planos de agédo utilizando a metodologia 5W2H, com o objetivo de sanar
a maior quantidade possivel de problemas vitais;

e Estruturar o Grafico de Gantt como possibilidade de ferramenta de gestdo de projetos.
1.4, Estrutura do trabalho

O Capitulo 1 deste trabalho apresenta a introducdo ao trabalho desenvolvido e engloba sua
contextualizacdo e a determinacgéo dos objetivos.

No Capitulo 2 é apresentada a revisdo de literatura baseada em livros de renome na area de
qualidade e artigos. Este capitulo esta dividido em trés topicos, onde o primeiro diz respeito a
uma revisdo conceitual, o segundo uma revisdo bibliométrica, que faz uma analise
quantitativa dos trabalhos ja apresentados em dois importantes eventos da area e o Ultimo

mostra um estudo de artigos com abordagens similares ao trabalho desenvolvido.

O Capitulo 3 descreve a metodologia utilizada para o desenvolvimento do trabalho, incluindo
a contextualizacdo da empresa, a apresentacdo do mapeamento realizado, o levantamento das
informacGes necessarias e a aplicacdo das ferramentas citadas, bem como as discussdes e 0

detalhamento do estudo realizado com suas analises.

O Capitulo 4 apresenta os resultados e o diagndstico proveniente da andlise realizada em

busca da melhoria dos processos, expresso por meio dos planos de agéo.

Finalizando, o capitulo 5 apresenta as consideracdes finais, citando as contribuicdes obtidas,

as dificuldades encontradas e as limitacdes que envolveram a evolucdo deste trabalho.



2. REVISAO DA LITERATURA

Este capitulo apresenta a revisdo da literatura ja publicada sobre o tema, a fim de gerar a base
de conhecimento para o desenvolvimento do trabalho e direciond-lo em fungdo dos objetivos.
Ele esté estruturado em dois topicos: a Revisdo Conceitual e a Revisdo Bibliométrica.

A Revisdo Conceitual é uma pesquisa bibliografica de publicacbes de autores da éarea,
principalmente em livros. Este tdpico apresenta conceitos ligados a qualidade, a gestdo da
qualidade processos e definicdes das ferramentas que foram julgadas adequadas para o
desenvolvimento deste estudo de caso, sendo estas: Grafico de Gantt, Analise SWOT,
Diagrama de Ishikawa, Diagrama de Pareto, ciclo PDCA e a metodologia 5W2H.

A Revisdo Bibliométrica apresentara um estudo quantitativo de artigos publicados em dois
importantes eventos nacionais de engenharia de producdo. Para a sua elaboracdo foram
utilizadas palavras-chaves de pesquisa envolvendo o tema e a area do trabalho. A partir do
afunilamento do material encontrado, foi elaborada uma andlise dos artigos de maior

relevancia e semelhanca com o trabalho desenvolvido.



2.1. Revisdo Conceitual

Segundo Gil (2010) a pesquisa bibliografica é desenvolvida baseada nas publicacGes
existentes, tanto em material impresso quanto no disponivel em outras midias, com o objetivo
de fornecer a fundamentacéo tedrica necessaria para o desenvolvimento do trabalho e expor a

situacdo atual do conhecimento do tema.
2.1.1. Conceitos sobre qualidade

Diversas diretrizes sdo seguidas por diferentes autores quando se deseja definir qualidade. De
acordo com Campos (2004), o critério que define a boa qualidade é a preferéncia do
consumidor por um produto que atenda perfeitamente suas necessidades. Esta preferéncia é
gerada a partir de um projeto perfeito, sem defeitos, de baixo custo, confidvel e que néo

infrinja os prazos acordados com os clientes.

Ja Deming (1990), leva em consideracdo os pontos de vista do operario e do administrador da
fabrica para definir qualidade. Na vista do operario a qualidade esta relacionada ao orgulho do
resultado de seu trabalho, pois, quando ha boa qualidade do produto, o esforco empreendido
refletird na manutencé@o e no crescimento da empresa no ramo e, nos casos onde se verifica a
baixa qualidade do produto, o operario entendera que seu emprego estara em risco diante de
tais circunstancias. O administrador a seu turno, entende que a qualidade esta intimamente
ligada a adesdo aos prazos e especificacbes. O autor, em complemento, define que a qualidade
de qualquer produto ou servico pode ser medida em diferentes escalas, podendo-se ter uma
avaliacdo positiva em um quesito, mas nao necessariamente em outro. Assim, a qualidade
deve ser medida, segundo ele, através da interacdo dos trés elementos que compdem oS

vertices do triangulo da interacdo da qualidade reproduzido na Figura 1.

Produto

Treinamento de
uso

Usudrio

Figura 1 - Triangulo de interagéo
Fonte: DEMING, 1990



O vértice do produto diz respeito ao produto em si; o Vvértice do usuario trata do usuario e da
maneira como ele utiliza o produto e suas expectativas; e o terceiro vértice inclui as instrucdes

de uso do produto para o cliente e assisténcia técnica.

Feigenbaum (1994), diz que a qualidade esta presente quando se atende as expectativas do
cliente através da combinacdo das caracteristicas do produto com os diferentes servicos dos
variados setores da empresa, como marketing, engenharia, producdo e manutencdo. O autor
liga o termo qualidade a satisfacdo do cliente quando a empresa desenvolve seu melhor
desempenho a fim de satisfazé-lo tanto no objetivo da utilizacdo do produto quanto no preco
de venda.

Dentre tantas defini¢cbes, Gavin apud Miguel (2001) afirma que o significado de qualidade é
de dificil defini¢do, pois, trata-se de um conceito sempre relativo a algo. A fim de segregar a
definicdo de qualidade com técnicas e metodologias ele apresenta este conceito a partir de
sete dimensbes, sendo elas: caracteristicas e especificacdes, desempenho, conformidade,
confiabilidade, durabilidade, imagem e atendimento ao cliente. Ele trata essas dimensdes da
mesma forma que Deming trata as diferentes escalas de medida de qualidade quando cita que
cada dimensédo é uma forma diferente de avaliar a qualidade, sendo que um bom desempenho
da qualidade em uma dimensdo ndo diz nada sobre a avaliacdo nas outras. As dimensdes sdo
independentes, porém, inter-relacionadas. Portanto, as empresas devem ter claramente
definidas quais as dimensdes que serdo enfatizadas e como acontecera o relacionamento entre

elas.
2.1.2. Gestdo da qualidade de processos

Na visdo de Paladini (2004), a gestdo da qualidade no processo produtivo deve ser alvo de
atencdo para que a seja gerada a partir das operacGes. Esta abordagem surgiu apdés o
desenvolvimento desta gestdo em sua totalidade, visando a qualidade gerada a partir das
operacgdes do processo. Antes do desenvolvimento da gestdo da qualidade acreditava-se que a
andlise da qualidade do produto por parte do cliente era, também, a forma como este avaliava
a empresa e, assim, todo o esforco da empresa era focado em oferecer um produto de
qualidade. Apos seu desenvolvimento, o esfor¢o passou a ser na anélise das causas € ndo mais

nos efeitos, ou seja, No processo e ndo somente no produto.



Segundo Nascimento (1999), processos séo essenciais para a produtividade da empresa e suas
realizacbes precisam ser vistas de maneira sisttmica para que seus departamentos nao
desenvolvam suas tarefas de maneira isolada, mas sim com uma viséo geral do processo onde
h& preocupacdo com a saida que sera repassada para a proxima unidade do processo. Essa
visdo da empresa d& meios para a efetivacdo de controle aos processos, resultando na
integracdo da empresa e melhorias.

O mapeamento de processos é uma ferramenta que torna visual as atividades que compdem o
processo estudado, assim, sua compreensdao é facilitada e os pontos que podem ser
melhorados séo identificados de forma mais simples (CORREIA E ALMEIDA, 2002).

Para Carpinetti (2012), 0 mapeamento de processos € uma ferramenta que por meio de um
formalismo descritivo representa uma organizacdo real de forma ldgica, mostrando os
relacionamentos entre os elementos e atividades que a compdem descrevendo o que, como e
quando a atividade deve ser realizada e quem é responsavel por ela. Assim, o conhecimento

sobre as operacdes da empresa fica explicito.

Da mesma forma que o mapeamento de processos, ha outras ferramentas da qualidade que se
mostram efetivas para organizacdo da empresa, identificacdo e eliminacdo de falhas no
processo, como, por exemplo o Diagrama de Ishikawa, o Diagrama de Pareto e as

metodologias PDCA e 5W2H para a elaboracéo de planos de acéo.
2.1.3. Ferramentas da qualidade

As ferramentas da qualidade usualmente sdo usadas como apoio ao desenvolvimento do
controle da qualidade, mas ndo se restringem a essa funcdo. Elas podem ser utilizadas
isoladamente ou combinadas no processo de implantacdo de programas de qualidade. Dentre
tais ferramentas temos as que sdo consideradas tradicionais, como: Diagrama de Causa-efeito,
Histograma, Gréafico de Pareto, Diagrama de Correlacdo, Grafico de Controle e Folha de
Verificacdo. E ainda as que sdo consideradas de planejamento da qualidade, como Diagrama
de afinidades, Diagrama de Inter-relacionamento, Diagrama Arvore, Matriz de Priorizagéo,
Diagrama-matriz, Grafico do Programa do Processo de Decisdo (PDPC) e Diagrama de
Atividades (MIGUEL, 2001).

Segundo Ballestero-Alvarez (2010) os gestores podem adaptar e desenvolver as ferramentas

como julgarem necessario, combinando a necessidade da situacdo, a eficiéncia e eficacia da



ferramenta. Para esse trabalho julga-se pertinente as ferramentas descritas nas subsecOes a

sequir.
2.1.3.1. Gréfico de Gantt

O Gréfico de Gantt é uma ferramenta que auxilia o planejamento do controle da producéo
através de uma representacdo grafica do tempo em forma de barras que indicam a duracdo de
determinada tarefa, assim, facilitando a identificacdo visual dos prazos de cada atividade, suas
interligagBes e dependéncias. Este grafico permite o acompanhamento do desenvolvimento
das tarefas, identificar atrasos e prazos (BORGES et al, 2013).

2.1.3.2. Diagrama de Ishikawa

O gerenciamento dos niveis hierarquicos em todos os setores da empresa tem como esséncia o
controle do processo. E necesséario relacionar as causas e seus efeitos para que cada
funcionario possa criar a pro-atividade em assumir suas responsabilidades, objetivando
melhor o entendimento deste controle e a pratica do gerenciamento participativo. Todo fim é
regido por meios, que sdo as causas que o influenciou, e um conjunto de causas forma um
processo que deve ser controlado. Visando a importancia e distincdo destes elementos no

gerenciamento foi criado o Diagrama de Ishikawa (CAMPOS, 2004).

De acordo com Carpinetti (2012), o Diagrama de Ishikawa, também conhecido como
diagrama de causa e efeito ou espinha de peixe, auxilia na identificacdo das causas dos
problemas que sdo inter-relacionados, resultando em um efeito indesejavel. Com ele as causas
que levam ao problema sao ilustradas de forma semelhante a espinha de um peixe. Este
diagrama geralmente é desenvolvido pelas pessoas que estdo envolvidas no processo através
de um brainstorming. A equipe primeiramente define o problema e, entdo, identifica todas
suas possiveis causas e 0s motivos que ramificaram as causas iniciais, buscando encontrar as

circunstancias fundamentais das ocorréncias dos problemas.

Miguel (2001) explica que os fatores de influéncia sdo as causas que determinam um
problema como efeito e, o Diagrama de Ishikawa é utilizado para a analise destes fatores. Ele
pode ser elaborado a partir dos seguintes passos: determinagdo dos problemas; registro no
diagrama do relato das possiveis causas dos problemas; agrupamento das causas de acordo
com sua origem, sendo esta dividida em: mao de obra, maquina, método e matéria-prima;

analise do diagrama e identificacdo das verdadeiras causas; e por fim, a corre¢do do problema.



O diagrama serd o resultado do brainstorming, onde serdo registrados e representados 0s
dados e informag6es discutidos. Um modelo deste grafico é apresentado na Figura 2.

Méetodo Mao de QObra

EFEITO

Maquinas Ambiente Materiais

Figura 2 - Gréfico de Ishikawa

2.1.3.3. Diagrama de Pareto

O Diagrama de Pareto foi desenvolvido a partir da teoria de Vilfredo Pareto que dizia que a
maior parte das perdas decorre de alguns poucos problemas vitais. Portanto, com a solucéo de
alguns problemas vitais é possivel observar grande reducdo de perdas. Na mesma linha de
raciocinio, esta teoria afirma que poucas causas sdo realmente as grandes responsaveis pelos
efeitos indesejaveis do problema. O Diagrama de Pareto utiliza um grafico de barras verticais
para ordenar os problemas por sua importancia e entdo deixa de forma visual a identificacdo

de quais problemas tém prioridade na busca por uma solucdo (CARPINETTI, 2012).

Miguel (2001) esclarece que o Diagrama de Pareto classifica as causas por ordem de
frequéncia, representando-as em porcentagens de modo decrescente no eixo das abcissas e,
pode apresentar ou ndo a curva cumulativa. O Diagrama de Pareto pode ser construido a partir
dos seguintes passos: listagem de causas que influenciam o problema, (essa etapa pode ser
feita a partir de um Grafico de Ishikawa); medida da influéncia de cada causa no problema;
ordenar em ordem decrescente as causas; construcdo do grafico de barras; interpretacdo do

gréfico e priorizacao das causas mais influentes.
2.1.3.4.Anélise Swot

A Matriz SWOT foi criada por Kenneth Andrews e Roland Cristensen e é um meio de estudo

da competitividade da empresa segundo quatro varidveis, sendo elas as forgas, as fraquezas,
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as oportunidades e as ameacas. Assim, ela revela a competitividade em longo prazo da

empresa quando os pontos fortes e os fatores criticos da mesma se alinham (RODRIGUES

aput SILVA at el, 2011).

De acordo com Pereira (2011) o fator mais importante na analise de uma organizacao é a

unido entre a analise externa e a analise interna. O cruzamento dessas analises é feito na

Matriz SWOT. Nela séo ilustradas as oportunidades e as ameagas que 0 meio externo pode

representar para a organizacdo combinadas com os pontos fortes e fracos que a empresa

possui internamente.

A Matriz SWOT ira ser criada a partir da combinacdo de fatores que ajudam e atrapalham a

empresa, tanto no ambiente interno quanto no externo como ilustra a Figura 3:

Ajuda Atrapalha
Fatores
Forcas Fraquezas
Internos
Fatores ]
Oportunidades Ameacas
Externos

Figura 3 - Matriz SWOT
Adaptado de: Silva, 2011

A Figura 4 ilustra a politica que o cruzamento deve despertar tanto para ameacas quanto para

oportunidades, forcas e fraquezas.

Oportunidades

Ameacas

Politica de acdo ofensiva ou
aproveitamento: area de

Politica de acdo defensiva ou
enfrentamento: area de risco

Forgas dominio da organizacgéo enfrentavel
(manter + explorar) (manter + afrontar)
Politica de manutencao ou Politica de saida ou
melhoria: area de desativacdo: area de risco
Fraquezas

aproveitamento potencial
(controlar + explorar)

acentuével
(controlar + afrontar)

Figura 4 - Andlise SWOT
Adaptado de: Pereira, 2011
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2.1.3.5.Ciclo PDCA

De acordo com Fonseca e Miyake (2006) o Ciclo PDCA é um método que fundamenta
projetos de melhoria. O gerenciamento dos processos deve ser conduzido pelo giro continuo
desse ciclo, passando por todas as fases sucessivamente para o controle, planejamento e
melhoramento da qualidade.

Campos (2004), explica que o Ciclo PDCA é utilizado no controle de processos para manter e
melhorar suas diretrizes. Ele € dividido em quatro fases: Planejamento, Execucdo, Verificacdo
e Atuacdo Corretiva. Na primeira fase sdo estabelecidos as metas e os métodos para atingi-las;
a segunda etapa consiste na execucdo das tarefas de acordo com o plano e com a coleta de
dados; a terceira etapa trata da comparacéo dos resultados alcangados com a meta desejada e a
ultima etapa é onde os desvios sdo corrigidos para que o problema n&o volte a ocorrer.

Um esboc¢o do modelo do ciclo é exposto na Figura 5.

Act :i,_\,:- Plan

Check <l;:| Do

Figura 5 - Ciclo PDCA

2.1.3.6.Metodologia 5W2H

A metodologia 5W2H é uma tabela que identifica a acdo a ser executada com suas principais

informacdes, que sdo na verdade as respostas a sete indagacfes & agdo: O qué? Por qué?
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Onde? Quem? Quando? Como? Custo? Destarte, a partir dessas respostas a acdo é descrita,
justificada, identificada em ambito de lugar e responsaveis, tem seu cronograma e seu método

de implementacdo definidos e seus custos indicados (CARPINETTI, 2012).
2.2. Revisdo Bibliométrica

A revisdo bibliométrica é feita a partir das técnicas de bibliometria que, segundo Fonseca
(1986), revelam estatisticas e indices de comparagdo sobre o assunto pesquisado. Diodato
apud Almeida e Marins (2012) completa dizendo que a analise bibliométrica é uma técnica
que permite, por meio de analises matematicas e estatisticas, trabalhar os padrbes que

aparecem nas publicacdes e usos de documentos.

Barbosa et al. (2011) cita que na pesquisa bibliométrica os procedimentos sdo padronizados
para facilitar a mensuracdo dos dados coletados. Isso tras como vantagem a revelacdo de
dados sobre a producdo cientifica ja realizada sobre o tema trabalhado e pode servir de

conhecimento para novas publicagdes sobre o tema.

Escolheu-se realizar a revisdo bibliomeétrica para analisar 0 estagio e as caracteristicas das
publicacbes académicas que sdo geradas a respeito da qualidade e suas ferramentas, nos

maiores eventos brasileiros de engenharia de producao.

A coleta de dados para a realizacdo da bibliometria foi feita nos anais eletrénicos dos eventos:
Encontro Nacional de Engenharia de Producdo (ENEGEP) e Simposio de Engenharia de
Producdo (SIMPEP) nos anais de 2004 a 2013. No banco de dados do ENEGEP a busca por
palavras-chave foi realizada considerando todo o corpo textual dos artigos e no banco de

dados do SIMPEP a busca por palavras-chave foi realizada nos titulos dos artigos.
2.2.1. Andlise quantitativa

A analise quantitativa inicia-se com o levantamento da quantidade de artigos publicados nos
eventos SIMPEP e ENEGEP. A Tabela 1 apresenta este nimero baseado na pesquisa no
banco de dados dos eventos de acordo com as palavras-chave “Qualidade” e “Ferramentas da
qualidade”, bem como o resultado da soma dos dois artigos, que totaliza a quantidade de

publicacOes relacionadas ao tema nos eventos.
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Tabela 1 - Quantidade de artigos publicados nos anos de 2004 a 2013 nos eventos ENEGEP e SIMPEP

Palavra-chave SIMPEP ENEGEP TOTAL
Qualidade 432 3570 4002
Ferramentas da qualidade 14 105 119

Como primeira analise destes dados € possivel quantificar a porcentagem de artigos que
mencionam “Ferramentas da qualidade” em relagdo aos que abordam “Qualidade”.
Considerando 100% os artigos que mencionam “Qualidade” no evento SIMPEP, tem-se que
3, 24% dos artigos mencionam “Ferramentas da qualidade”. No evento ENEGEP este indice é
de 2, 94%. Os métodos de busca nos anais dos eventos citados sdo diferentes. No ENEGEP a
busca se da pelo texto inteiro, ja no SIMPEP a busca é feita so no titulo e nas palavras chaves,
por isso pode-se observar que a quantidade de artigos que citam “Ferramentas da qualidade”
em seu texto no evento ENEGEP é bem maior que a quantidade que cita “Ferramentas da
qualidade” no seu titulo no evento SIMPEP, porém este indice de artigos € menor no
ENEGEP, pois a quantidade de artigos com a palavra “Qualidade” em seu texto ¢ bem maior
que 0s que citam esta palavra em seu titulo no SIMPEP. Essa situacdo é ilustrada na Figura 6,
que mostra por meio de um grafico de barras a comparacdo da quantidade de artigos

relacionados a qualidade encontrados em cada evento de acordo com o ano.

Artigos publicados relacionados a qualidade

600
540

480
gég = S|MPEP
300 B ENEGEP
240
180
120
0 -
0

2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013

Figura 6 - Comparagdo quantitativa de publicac@es relacionadas a qualidade nos eventos
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A Figura 7 apresenta a distribuicdo do nimero de artigos publicados ao longo dos anos no

evento SIMPEP de acordo com as palavras-chave pesquisadas.

Numero de artigos publicados

SIMPEP
/g\
—
/ \
f\ \ /A\
’f \¥/ \\
/ \
flf
¢ +— Qualidade

== Ferramentas da qualidade

2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013
Ano da publicacao

Figura 7 - Trabalhos publicados por ano no evento SIMPEP

Com a andlise do grafico pode-se afirmar que as publicacdes sobre ferramentas da qualidade

no evento SIMPEP, no periodo analisado, surgiram a partir do ano de 2007 e se mantiveram

com uma baixa frequéncia se comparado a frequéncia dos artigos que tratam da qualidade.

A Figura 8 apresenta a distribuicdo do namero de artigos publicados ao longo dos anos no

evento ENEGEP de acordo com as palavras-chave pesquisadas.
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Figura 8 - Trabalhos publicados por ano no evento ENEGEP

Com a andlise deste grafico, pode-se afirmar que as publicagdes sobre ferramentas da
qualidade se mantiveram baixas durante o periodo pesquisado quando comparado a
quantidade de publicacdes sobre qualidade, em ambos 0s eventos.

2.3. Artigos correlatos

Este topico apresenta a analise dos artigos encontrados no evento SIMPEP que demonstraram
semelhanca metodoldgica com o trabalho desenvolvido e que contribuiram para seu
desenvolvimento. Dentre os catorze artigos encontrados foram escolhidos trés, de modo que

as ferramentas que foram utilizadas neste trabalho fossem abrangidas, em sua maioria, pelo
estudo dos artigos.

2.3.1. Estudo de caso 01

Mesquita e Vanconcelos (2009)

O artigo em quest&o trata-se de um estudo de caso em uma empresa de servicos localizada em

Cabedelo/PB, que atua no setor de varejo, atacado, consércio, empréstimo e garantia
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estendida. O artigo se desenvolveu a partir da atividade de envio de documentos das filiais

para a matriz da empresa.

Os autores fazem o uso da metodologia PDCA e das ferramentas da qualidade para elaborar
um Procedimento Operacional Padrdo (POP) para gerenciamento de rotina de trabalho. As
ferramentas da qualidade utilizadas no trabalho foram: Brainstorming, Histogramas, Lista de
verificagdo, Diagrama de Pareto, 5W1H e Diagrama de Ishikawa. Essas ferramentas foram
utilizadas a fim de viabilizar a aplicacdo do ciclo PDCA, classificando as relagdes entre

variaveis e investigando a relacdo entre as causas e 0s efeitos.

Na etapa de planejamento do ciclo foi gerado um Histograma atraves da analise dos
documentos recebidos das filiais pela matriz para a identificacdo do problema. A partir disso,
identificou-se a baixa taxa de documentos enviados corretamente para a matriz. Devido a este
problema, os autores levantaram os erros existentes na maioria dos documentos. A observacao
foi feita a partir de uma planilha de controle de recebimento dos documentos que quantificou
os dados da atividade e viabilizou a construcdo de uma lista de verificacdo e o Diagrama de
Pareto para priorizar os erros a partir de suas frequéncias. Para a analise foi construido o
Diagrama de Ishikawa a partir de um Brainstorming entre os envolvidos, que constatou as
provaveis causas dos erros de envio de documentacdo. Para a criacdo de um POP para a
atividade em questéo, foi criado um plano de acdo com a metodologia 5W1H que identificou:
0 que fazer, o responsavel pela atividade, 0 momento da sua realizacdo, o setor envolvido,

além de explicar o motivo de sua criacao.

Na etapa de acdo, foram definidos e seguidos 0s passos para a criacao e desenvolvimento do
POP.

Na etapa de verificacdo foi construido um Histograma apresentando a quantidade de envios

corretos e incorretos, revelando a melhora no recebimento da documentacéo.

A (ltima etapa do ciclo, diz respeito a0 modo de agir de forma corretiva, consistiu na
implantacdo do POP criado como rotina de trabalho da empresa e da alimentacdo constante da

planilha de controle criada na etapa de planejamento.

Os autores concluiram que a aplicacdo do ciclo PDCA juntamente com as ferramentas da
qualidade para a criagdo do POP serviu para melhorar os niveis de desempenho e reduzir as

ocorréncias de erros no envio de documentos neste caso. Essa unido das ferramentas no ciclo
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podem auxiliar as organizacdes na identificacdo dos problemas e das causas para que se crie

um planejamento de ac¢Ges para elimina-las em um processo de melhoria continua.
2.3.2. Estudo de caso 02
Silva et al. (2010)

Este artigo trata de um estudo de caso em uma unidade fabril localizada em Campina Grande,
na Paraiba. A empresa atua no segmento calcadista produzindo ténis, chuteiras, sapatilhas e
sandalias. O alvo de estudo do artigo foram as sandalias plasticas por estas serem o principal

produto da organizacéo.

Visando a minimizagdo das falhas para reduzir os niveis de ndo conformidades na linha de
producdo é necessario solucionar os problemas relacionados a produtos defeituosos e para isto
0S autores seguiram 0s seguintes passos: mapeamento do sistema produtivo, definicdo dos
pontos de controle da qualidade, levantamento e classificacdo das caracteristicas da qualidade,
rastreamento das principais falhas do processo e sua hierarquizacdo, investigacdo das falhas

no processo produtivo, elaboracdo de um plano de acéo e bloqueio das causas principais.

Na etapa de mapeamento do sistema produtivo foi utilizada a ferramenta da qualidade
denominada fluxograma com o objetivo de mostrar de forma visual a relagdo entre as etapas
do sistema produtivo da sandalia plastica. Ap6s o mapeamento ser concluido, os pontos de
controle da qualidade foram definidos e caracterizados em uma tabela para entdo serem
classificados. O rastreamento das principais falhas do processo foi feito através de visitas in
loco e por informacdes cedidas pelos funcionarios da empresa. Nesta etapa foram utilizadas as
ferramentas da qualidade denominadas estratificacdo e folha de verificacdo. Para a
hierarquizacdo das falhas no processo foi construida uma tabela de frequéncias que alimentou
as informacg6es para a construcdo de um Diagrama de Pareto. Ainda nesta etapa, histogramas
e Blox Plot também foram aplicados com o auxilio da estratificacdo para identificar a maior
concentracdo de defeitos. Na investigacdo de falhas no processo produtivo foi feito um
Diagrama de Ishikawa que serviu como base para a constru¢do do plano de acdo para o
bloqueio dos problemas relacionados as causas identificadas. O Plano de Ac¢do foi criado

baseado na metodologia 5W1H e do Ciclo PDCA onde a fase de planejamento foi executada.
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Como conclusfes os autores citaram a importancia que as ferramentas da qualidade tiveram
para ajudar a empresa a atacar as principais causas dos problemas de qualidade existentes nas
sandalias pléasticas.

2.3.3. Estudo de caso 03
Reul e Oliveira (2013)

Este estudo de caso trata de uma industria do setor téxtil localizada em Campina Grande/PB.
O alvo do artigo é tratar do desperdicio gerado por defeito, ja que os produtos em néo
conformidade com o padrédo de qualidade sdo descartados.

Primeiramente os autores fizeram um levantamento quantitativo dos tipos de néo
conformidades presentes no setor de fiacdo na empresa e os listaram em uma tabela. Esta
tabela serviu como banco de dados para a constru¢do de um Diagrama de Pareto, a fim de

priorizar e identificar os maiores causadores dos defeitos.

Para a identificacdo das causas das nd@o conformidades encontradas foi feito um
Brainstorming com os envolvidos no processo e a partir dele foi criado um Diagrama de

Ishikawa para cada tipo de ndo conformidade.

Apo6s o levantamento e analise da situacdo foi inicializada a execucdo do Ciclo PDCA.
Primeiramente na fase de planejamento, o problema foi identificado sendo o elevado indice de
ocorréncia de produtos nao conformes. Para a elaboracao do plano de acédo foi realizado outro
Brainstorming com os envolvidos para levantar as acGes que podem ser realizadas para
minimizar ou eliminar as possiveis causas. Na fase de execuc¢do o plano de acao foi colocado
em prética e foram coletados dados para a comparacdo com a situacdo anterior a execucdo do
planejamento. Na etapa de verificacdo os dados coletados foram utilizados para comparar a
situacdo com a meta estabelecida em um Diagrama de Pareto. Na ultima fase do ciclo,
conhecida como fase de atuacdo, as atividades foram padronizadas no caso de resultados
satisfatorios e em casos de resultados ndo satisfatdrios o ciclo foi reiniciado propondo ac6es

corretivas.

Analisando os resultados, os autores concluiram que alguns indices ndo atingiram a meta
estipulada, mas apresentaram declinios mostrando que a ferramenta foi satisfatoria e que pode

ser melhorada através de um ciclo de melhoria continua, com a necessidade de



19

comprometimento das pessoas envolvidas. A situagdo geral trouxe resultados satisfatorios
para o desempenho de toda a empresa pois o efeito indesejado foi reduzido, reduzindo assim a
quantidade de produtos ndo conformes.

Com a anéalise destes estudos de caso conclui-se que as ferramentas da qualidade séo
utilizadas eficazmente na busca por melhorias e trazem resultados comprovados por estes

estudos.
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3. DESENVOLVIMENTO

Este trabalho foi desenvolvido em uma empresa que busca o crescimento de forma organizada
e controlada, para prevenir situacOes inesperadas e planejar seus passos. Neste sentido, este
estudo de caso foi desenvolvido com a intencdo de definir e estruturar o processo, desde o
contato com o cliente, até a Gltima etapa do p6s venda. Por meio de uma gestdo de processos
eficaz, desde a concepcdo, procura-se obter otimizacdo e melhoria no processo pratico a partir
do tedrico em busca do melhor desempenho e resultado. Para isto sdo utilizados métodos,

ferramentas e técnicas que visam modelar, analisar, controlar e otimizar processos.
3.1. Metodologia

Segundo Gil (2007), pesquisas exploratorias tem o objetivo de tornar familiar o problema
analisado, trabalhando no sentido de torna-lo explicito e construir hipdteses em busca do
aprimoramento de ideias e descoberta de intuicbes. Em sua maioria, se caracterizam como
pesquisas bibliograficas ou estudo de caso. Levando em consideracdo essa definicdo, o
trabalho presente se classifica como uma pesquisa exploratoria, de natureza aplicada,
abordando o assunto de maneira qualitativa e quantitativa por meio das referéncias

bibliogréafica e bibliométrica e assume a forma de estudo de caso no seu desenvolvimento.

As informac0es sdo relativas a empresa iFrame Brasil, e foram obtidas de setembro de 2013 a
julho de 2014, a partir de levantamentos feitos com o acompanhamento durante o periodo de

estagio realizado na mesma.

As ferramentas da qualidade foram utilizadas na intencao de analisar estrategicamente e assim
fundamentar a gestdo por processos na empresa, formando uma base identificadora de erros
de producdo e gerenciamento de informacgdes para que o processo pudesse ser construido e
ilustrado em um fluxograma de maneira otimizada para seu monitoramento e melhoria

continua.
3.2. Contextualizacdo da empresa

A tecnologia Light Steel Frame (LSF) € um sistema construtivo, que tem como caracteristica
principal o emprego de estruturas metalicas formadas por perfis leves de aco galvanizado

formados a frio, obtidos por perfilagem, em mesa de roletes, a partir de bobinas, sendo a
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operagdo realizada com o0 ago em temperatura ambiente seguindo rigorosamente as

informacgGes contidas no projeto estrutural desenvolvido a partir do projeto arquitetonico.

Este sistema também é conhecido como Sistema de Construcdo a seco ou Construcdo
Energitérmica Sustentavel (CES) e € amplamente utilizado em paises desenvolvidos como os
Estados Unidos e o Canada. Os painéis de aco, juntamente com as placas de revestimento,
permitem a construcdo de edificacdes com até cinco pavimentos e prové isolamento térmico e
acustico. Como vantagens do sistema, pode-se destacar a rapidez no processo construtivo, a
resisténcia, o conforto, a precisdo de custos e a versatilidade.

Situada em Maringa-PR, a iFrame Brasil nasceu no ano de 2013 com o objetivo inicial de
inovar o sistema construtivo na regido, oferecendo aos clientes este sistema moderno, rapido e
de alto padrao tecnoldgico para construcdes secas. A empresa prega e se fundamenta em trés
valores principais, que séo: Inovacdo, Qualidade e Sustentabilidade e assim se compromete a
operar de forma responsavel, respeitando a salde, a seguranca e o bem estar de todos o0s

envolvidos.

Tanto o setor comercial quanto o de projetos contam com profissionais qualificados e com
experiéncia no ramo que auxiliam e assessoram os clientes em busca de satisfacdo com o
sistema LSF. Um dos diferenciais da empresa pode ser observado no setor comercial, que tem
alto nivel técnico e pode identificar as necessidades dos clientes pela analise do projeto
arquitetbnico e apontar as melhores solucdes de acordo com cada projeto, indicando
adaptacbes demandadas pelo sistema e a melhor aplicagdo dos produtos complementares,
levando em conta funcionalidade e a economia para o cliente. Os produtos que a empresa
oferece sdo: Perfis para o sistema Light Steel Frame, componentes complementares para a

estrutura e vedacao, projetos personalizados e assessoria de obra.

O departamento de producdo conta com uma célula produtiva, localizada na cidade de
Paicandu. A maquina responsavel pela producéo € Pinnacle X1, desenvolvida pela empresa
Pinnacle e produz os perfis moldados, de acordo com o projeto, com furos de servico, furos de
montagem e 0s encaixes determinados pelo projeto. As estruturas sdo produzidas de forma
automatizada, dimensionadas de acordo com as normas NBR 14762 e NBR 6123, que tratam
de questbes de procedimentos de dimensionamento de perfiz formados a frio e resisténcias

necessarias, e podem ter até noventa e cinco milimetros de espessura.
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O mesmo grupo de empreendedores que fundou a iFrame Brasil também fundou a construtora
Framehouse. As duas empresas nasceram praticamente juntas e funcionam no mesmo espacgo
fisico, assim, o estoque das empresas muitas vezes é confundido, pois a Framehouse é uma
construtora focada no sistema LSF, que, além de outros materiais, possui o estoque do mesmo
tipo de parafusos que a iFrame comercializa no kit aco completo para a montagem da obra.O
kit aco inclui os parafusos, chapas e fitas de contraventamento.

A visdo da empresa € ser referéncia nacional no segmento de estruturas LSF e para isto, desde
sua criacdo busca ter uma estrutura sélida e bem definida. Para isso fez-se necessario a
setorizagdo que € ilustrada no organograma apresentado na Figura 9. Este foi o primeiro passo

para a definicdo de tarefas, responsabilidades e determinacéo do fluxograma do processo.

Qualidade

Administrativo . ~
. . Comercial Produgao
/ Financeiro

Projetistas

Ap0os entender o time disponivel, foi necessario estabelecer as responsabilidades e para que

Figura 9 - Organograma da Empresa

isso fosse feito com efetividade e contemplasse todas as necessidades da empresa realizou-se
um estudo estratégico sobre a situacdo da empresa, tanto interna quanto externa através de
ferramentas de planejamento estratégico e qualidade, que serdo apresentadas nos proximos

topicos.
3.3. Analise SWOT

Para entender o cenadrio em que a empresa se encontra, analisando tanto o cenario interno

guanto o externo e também os fatores que podem ajudar e 0s que podem atrapalhar a empresa
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foi desenvolvida a analise SWOT, a partir de reunides de brainstorming com os diretores e

funcionarios da empresa. Esta analise € base para o planejamento estratégico.

Primeiramente foram identificados os fatores que podem ajudar e atrapalhar no ambiente

interno e apds isso foi feito 0 mesmo para 0 ambiente externo. Esta analise é apresentada na

Figura 10.
| Ajuda Atrapalha
Forcas Fraquezas
8 . . . Inexperiéncia dos membros;
o Condig0es de fazer investimento; ] R -
(7] ] . . |Inseguranca do cliente quanto a execugdo da obra;
= Conhecimento e know-how dos gestores sobre administragdo o
£ e gestio de empresas: Falta de capacitagdo;
9 & . .p ’ Inconsolidagdo de uma cultura social para que o sistema
c Motivagdo inicial dos membros por ser um ramo novo; .
(] . . . possa ser efetivo;
= Equipe pequena crescendo unida e motivada; . .
-g Tecnologia do sistema Steel Frame Produzir apenas perfis de 90 mm;
i i ; ) -
< € Problemas de funcionamento da maquina;

Sdcios conceituados no mercado. L. . )
Ter somente uma maquina perfiladeira.

Oportunidades Ameagas
Dificuldade em mover uma cultura ja consolidada na
o) Ter uma grande gama de mercados para atuar; populagdo para atingir o mercado;
g Ser pioneiro no sistema; Dificuldade em abrir caminhos que possibilitem a
% Mercado ja ter conhecimento prévio do sistema Steel Frame; |consolidagdo no mercado;
";J' Maringa tem potencial para o alto padrdo de obra; Nao ter o foco especifico do que Maringd pode oferecer
= Qualidade provida pelo sistema Steel Frame; (alta, média ou baixa estrutura de obra);
% Interesse do mercado em tecnologia nova, com maior O mercado ter maquinas que produzem perfis de 140mm
[ qualidade, e em conhecer o sistema; e 200mm;
< Sécios reconhecidos no mercado; Falha no planejamento do controle de estoques;
Atendimento personalizado. Competitividade externa alta do mercado em relagdo ao
preco de venda.

Figura 10 - Analise SWOT

De acordo com a Figura 10, alguns itens podem ser considerados de maior relevancia e serem
mais bem trabalhados. Nas forcas, a motivacdo dos membros, a tecnologia do sistema e 0s
socios conceituados no mercado podem ser grandes aliados para a consolidacdo da empresa ja
que sdo fatores que estdo sob o seu controle, pois sdo caracteristicas que ajudam e estdo no
ambiente interno. As oportunidades identificadas devem ser exploradas, principalmente no
que diz respeito ao mercado disponivel para atuacéo e os beneficios que o sistema apresenta,
pois as oportunidades revelam o caminho de desenvolvimento disponivel para a empresa
perante 0 mercado. As fraquezas sdo fatores que devem ser tratados com planos de
contingéncia, de forma que ndo se tornem ameaca para que a empresa consiga manter o

controle dos problemas que as fraquezas podem causar e evitando imprevistos no ambito



24

interno. As ameacas devem ser minuciosamente analisadas para que se minimize o risco de
erro e obstrucdo da evolucdo, pois essa trata dos pontos que 0 meio externo pode trazer para a
empresa e que estdo fora de controle.

3.4. Mapeamento de processos e definicdo de responsabilidades

O mapeamento dos processos se realizard a partir de consenso entre o diretor e 0s
colaboradores envolvidos para definir as etapas que deixaram o processo mais perto do ideal.
Muitas a¢des levantadas ainda ndo sdo realizadas e precisam ser estruturadas e padronizadas a

partir do macrofluxograma para que entrem em vigor.

O macrofluxograma do processo da empresa foi construido de modo que o departamento
responsavel por cada tarefa ja fosse identificado, sendo estes os que estéo nas linhas. Todos 0s
setores serdo estruturados na empresa, exceto o “terceiro”, que trata de uma empresa parceira
da iFrame Brasil, que trabalha com projetos e esté localizada na cidade de Ponta Grossa, no
estado do Parana. As colunas dizem respeito as etapas do processo, que sdo oito, sendo estes:
Planejamento, Prospeccdo de Clientes, Viabilidade Técnica, Viabilidade Comercial,
Formalizacdo de Projeto, Desenvolvimento de Projeto, Fabricacdo e Pds Venda. Para melhor

visualizacao neste trabalho o macrofluxograma sera apresentado por etapas.

A primeira etapa € apresentada na Figura 11. Esta se refere ao planejamento realizado pelo

setor comercial, a fim de explorar o mercado.

MacroFluxograma iFrame

2 Avaliago de
= Oportunidade

A
= Y
E Planegjamento «| Acompanhamento ~ | Oportunidades e Leads | Abordagem do
B s I i devi ’ d to "l  cCliente
E emana e viagem em andamen e
Q
o Y
@ Cadastro e Reserva de Hotéis
5 e Reserva de Caixa
£

Figura 11 - Fluxograma do Planejamento

A primeira acdo é o planejamento semanal, onde sdo identificados os clientes que serdo

abordados durante a semana. Nessa etapa ha o envolvimento do diretor, que ird avaliar e
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classificar a relevancia dos clientes perante a empresa. Apos o planejamento deve ser feito o
acompanhamento de viagem por meio de uma planilha, onde serdo discriminados os objetivos
e necessidades das viagens da semana. A partir deste documento o setor financeiro fara o
cadastro e reserva nos hotéis necessarios e viabilizar a reserva de caixa para as viagens. A
altima acdo desta etapa é o preenchimento do documento de oportunidades e leads em
andamento, que deve servir de base para o setor comercial preparar o material para a
abordagem e guardar informacdes sobre o cliente, como, por exemplo, se este ja foi contatado
em outro momento. Apds a preparacdo deste documento, inicia-se a proxima etapa, que é a

Prospeccdo de Clientes e estd ilustrada na Figura 12.

MacroFluxograma iFrame
Flanejamento Prospecgdo de Clientes Viabilidade Técnica
5 Analise de
T Potencial
=
A
Oportunidades e Leads | Abordagem do RBDBbIn-.IBmD do
> a Projeto
em andamento Cliente e
Arguitetonico
Y y
-5 Cadastro do Checklist Comercial
E Cliente Arquitetonico
=]
U l
Y
Coleta de Repasse para
Requisitos a Viabilizagao
o Y
i) :
E Tipo de Interno [ Analise do Projeto
% Projeto | Arquitetonico
=
2
5 Externo | Analise
e | Técnica

Figura 12 - Fluxograma de Prospeccéo de Clientes

A prospeccdo de clientes comeca com a abordagem do cliente. A partir desta abordagem, o
setor comercial coleta informacdes para realizar o cadastro do cliente e registra 0s requisitos
do projeto. A proxima etapa trata do recebimento do projeto arquitetbnico que dara

fundamento para o diretor analisar o potencial do projeto e o setor comercial preencher o
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checklist comercial arquitetdnico, que contém todas as informacgdes necessarias para o
andamento do projeto. Apds essa conferéncia dados, o setor comercial passard o projeto
arquiteténico e todas as informacdes coletadas até 0 momento para o setor de viabilizacéo,
que analisara o material e decidird se a viabilizacdo sera feita pela iFrame ou terceirizada.
Apds essa analise se inicia a Viabilidade Técnica, que é o estudo do projeto a fim de tornar
viavel sua execucdo arquitetdnica no sistema LSF, ja que a grande maioria sdo projetados para
a construcdo em alvenaria e por isso geralmente precisam de adaptacBes. Este fluxo esta

ilustrado na Figura 13.

MacroFluxograma iFrame
Prospecgdo de Clientes Viabilidade Técnica Viabilidade Comercial
5
B O
a A
]
% Repasse para
E a Viabilizacso
Q
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) Avaliagdo do estoque
g
r
Y 1"
Tipo de Interno | . | Analise do Projeto Formulacdo da
Projeto | Arquiteténico | Demanda
2 L /
E Selecdo de Pontos Repasse dos
- Criticos Resultadas
= A
Y
Adaptagdes e Solugdo Relatario de Ndo Conformidades
de Problemas da Viabilidade para o Terceiro
o Externo | Analise
B Técnica
: f
a Estimar as Datas
E de Produc¢ao

Figura 13 - Fluxograma de Viabilidade Técnica

Caso a viabilidade técnica seja terceirizada, o terceiro realizara a analise e o passara para o
setor de viabilizacdo que enviara o relatério de ndo conformidades para o terceiro, caso a
viabilizacdo contenha algum erro. Se a viabilidade técnica for feita internamente, o setor de

viabilizacdo analisard o projeto arquitetdnico, identificara e selecionard os pontos criticos, e
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tracard o plano de adaptacdo e solugdo de problemas. Tanto neste caso quanto no caso de
terceirizacdo, o setor de viabilidade passara o resultado para o diretor ficar ciente do resultado
e continuard o0 processo na proxima etapa, que faz parte da viabilidade comercial e estd

ilustrado na Figura 14:

MacroFluxograma iFrame
Viabilidade Técnica Viabilidade Comercial Formalizagdo de Projeto
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Figura 14 - Fluxograma de Viabilidade Comercial

A Viabilidade Comercial determinard se a venda do projeto sera viavel para a empresa. O
primeiro passo é feito pelo setor de viabilizacéo, que devera formular a demanda e passar essa
informacao ao financeiro e ao PCP. O financeiro ira avaliar o estoque e fazer a simulagéo de
custos. O PCP ira estimar as datas de producéo e repassar ao financeiro, que em porte dessas
informacGes ira fazer o cronograma de faturamento para o cliente. Apds essas etapas a
viabilizacdo continuara com o cronograma do cliente e o estudo do projeto e incorporacao das
informacBes. Assim, a empresa tem poder de negociacao e todas as condi¢fes para elaborar a
proposta comercial e negocia-la com o cliente. Quando a proposta comercial é elaborada ha a
escolha do diretor de participar ou ndo da negociacdo com o cliente. Quando a negociacao €
positiva o setor de viabilizagdo confecciona os documentos, que irdo conter as informagdes
importantes para o desenvolvimento do projeto e os requisitos do cliente, estes séo o termo de

abertura e a declaracdo de escopo. O primeiro documento contém as informac6es importantes
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sobre prazos acordados, tipo de entrega e materiais que compdem o kit, e 0 segundo as
informacdes técnicas para o desenvolvimento do projeto. Feito isto a proxima etapa é a
formalizacdo do projeto, que comega com a formalizacdo do contrato e é apresentada na
Figura 15.

MacroFluxograma iFrame
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Figura 15 - Fluxograma de Formalizacéo de Projeto

A formalizacdo do contrato tras uma informacdo decisoria, que fard diferenca apds o
cronograma do projeto. No fluxograma ela esta ilustrada apds a formalizacdo do contrato a
pedido da equipe, para que todos saibam que essa decisdo acontece antes do cronograma. O
tipo de projeto pode ser “interno”, quando a equipe de engenharia e os projetistas irdo

desenvolvé-lo; “externo” que diz respeito aos projetos que serdo repassados para o terceiro
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desenvolver ou “finalizados”, que é o caso de quando o projeto estrutural j& € disponibilizado
pelo cliente no sistema LSF. Apds a decisdo do tipo de projeto ele é repassado para toda a
equipe, e entdo o setor financeiro compra a matéria prima e faz a cotacao e o contrato do frete
para o cliente. Baseado no tipo de projeto o setor de engenharia fard o cronograma do projeto
e a qualidade fard o plano de projeto, que é um documento com todas as informagdes de
planejamento do projeto, que seréd repassado ao cliente. O setor da qualidade também sera
responsavel por atualizar os quadros de projetos e de producdo. O quadro de projetos fica no
setor administrativo e serve para 0 acompanhamento do status do projeto, que pode ser
“aprovado”, “em desenvolvimento”, “concluido” ou “em fabrica¢do”. O quadro de producéo €
em forma de calendario e fica localizado na fabrica para servir de cronograma de
funcionamento da maquina. Quando o projeto é terceirizado, é de responsabilidade do setor de
engenharia fazer o repasse deste para o terceiro, explicando e esclarecendo duvidas. A

proxima etapa € o desenvolvimento do projeto, seu fluxo segue a Figura 16.

Se o projeto for do tipo “Finalizado” ele ¢ entregue pronto pelo cliente ou pela empresa que o
desenvolveu. Se o projeto for desenvolvimento por um terceiro de responsabilidade da
iFrame, ou seja, for um projeto do tipo “externo” ele segue para o desenvolvimento, onde o
setor financeiro é responsavel pelo contrato e a engenharia d& o suporte necessario. Entdo o
terceiro passa 0 projeto ao setor de engenharia quando o termina para que seja feita a
compatibilizacdo de arquivos, se houver algum erro este devolve um relatério de néo
conformidades ao terceiro e quando os problemas forem solucionados é realizada a entrega do
projeto. O terceiro caso, quando o projeto ¢ do tipo “interno”, o setor de engenharia fara a
concepcao e o dimensionamento estrutural e entdo passara aos projetistas que irdo desenhar o
3D (quando solicitado pelo cliente) e fazer a compatibilizacdo. Caso a compatibilizacdo tenha
algum erro o projeto volta a etapa de desenho. Apoés as correcdes sdo criados 0s arquivos de
leitura da maquina, chamados de.dxf dos painéis, e o detalhamento dos desenhos. Apds essa
etapa ndo ha mais diferencas entre os tipos de projeto, todos seguem para a geracdo dos
arquivos de maqguina pelos projetistas. Feito isso serd confeccionada a planilha de painéis, que
contera a ordem de producdo e as informacGes de peso e comprimento. Com essas
informacGes o setor financeiro fard o controle do empenho de aco em estoque e confeccionara
0 cronograma de faturamento pos projeto do cliente, com o valor real da quantidade de ago
utilizada. O projeto segue com o setor de engenharia, que conferird os entregaveis do projeto e

imprimira os desenhos de montagem, para que a qualidade monte as pastas de obra.



30

MacroFluxograma iFrame
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Figura 16 - Fluxograma de Desenvolvimento do Projeto

Caso o projeto tenha repeticdes, cabe ao setor de PCP organizar e controlar a fabricacéo e

alinha-las com os prazos de entrega definidos no plano de projeto, organizando assim a

sequéncia de producéo.

Apos o setor de PCP ter definido a ordem com que o0s painéis serdo produzidos, o setor de

engenharia serd responsavel por enviar os arquivos de producdo para a fabrica. Isso

geralmente é feito via acesso remoto ao computador ligado a maquina. Dando continuidade, o

setor de producdo sera responsavel por acompanhar a producdo, conferindo e embalando o

produto em painéis, junto com seu devido mapa de montagem, de modo a facilitar a

identificacdo dos painéis na hora da montagem da obra.
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O setor de qualidade € responséavel pelo acompanhamento da producgdo, para que seja feito e
arquivado o rastreamento da matéria prima, pois a empresa guarda amostras de todas as
bobinas de aco compradas como forma de garantia de qualidade do produto. Quando o
rastreamento é concluido o setor financeiro fard e arquivard o memorial de matéria prima,
atualizara o estoque e emitird a nota fiscal, que sera anexada ao produto pelo setor de
producdo. Este setor também acompanha o carregamento, a fim de garantir o bom estado de
conservacdo no transporte e conferir se todos os artefatos foram carregados. Quando o
carregamento é completo a producdo autorizard o envio ao cliente mediante liberacdo do

financeiro.

O Fluxograma da producéo ¢ ilustrado na Figura 17.

MacroF luxograma iFrame
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Figura 17 - Fluxograma de Producéo
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O ultimo processo trata do pos venda. Nesta etapa o setor de PCP é responsavel por apresentar
0 indice de produtividade do projeto, que é feito baseado nos relatérios emitidos pela
maquina. Este indice é importante por se tratar de uma forma de estudar a produtividade da
maquina em busca da precisdo na programacdo da producdo, pois a produtividade varia muito

de projeto a projeto, dependendo do nivel de complexidade dos perfis.

O fluxo segue com a visita a obra e aplicagdo da pesquisa de satisfacdo do cliente pelo setor
comercial, que passara os resultados a qualidade. A qualidade ird compilar os resultados da
pesquisa, e as informacbes que caminharam com o projeto e apresenta-las ao diretor, de forma

a terminar o processo.

O processo de pos-venda é ilustrado na Figura 18.
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Figura 18 - Fluxograma do P6s Venda
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Este fluxograma tornou visual a forma com que os processos deverdo ser realizados e
possibilitou a identificacdo das etapas vulneraveis a erros, facilitando a analise e identificacdo
dos pontos a serem melhorados e os que devem ser criados e padronizados.

3.5. Diagrama de Ishikawa - Identificacédo de problemas e causas

Depois de conhecido o processo, foram realizadas novas reunies brainstorming, com toda a
equipe, para identificar os problemas que a empresa enfrenta em seu crescimento. Ap0Os essas
reunides foi construido o Diagrama de Ishikawa para analisar suas dependéncias e areas a que
pertencem e afetam. Esse Diagrama organiza os principais problemas de uma acéo e foi
utilizado como ferramenta para conduzir o debate e direcionar a busca das causas. Essa
ferramenta foi Util no sentido de prover uma visdo ampla de todas as variaveis que interferem

no andamento das atividades.

O diagrama foi construido e é apresentado na Figura 19. Nele é possivel identificar que em
relagdo a “Mao-de-obra” da empresa constatou-se problemas em relacdo a auséncia de
definicdes dos requisitos por parte do arquiteto que elaborou o projeto. Esse problema foi
apontado pelo setor de engenharia, que sempre tinha dificuldades em identificar os requisitos
dos arquitetos, pois estes ndo vinham descritos no projeto e entdo era necessario entrar em
contato com o arquiteto, o que geralmente despendia muito tempo. Outro problema
identificado foi a auséncia de um corpo de assisténcia técnica especifico, pois ndo ha
disponivel no mercado nacional grande numero de profissionais especializados no sistema
construtivo Light Steel Frame para mediar a relacdo entre as necessidades do cliente e a
empresa durante a execucdo da obra. A falta de definicdo das funcdes de cada setor foi
identificada como problema raiz, ou seja, este problema também acarreta o envio de
informacGes para o local errado, a falta de comprometimento na transferéncia de informacGes
e a falta de responsavel definido para cada estoque entre as empresas iFrame e Framehouse
que desperdica tempo e causa desgaste dos funcionarios da iFrame, que acabam trabalhando
também para a outra empresa dos socios. Se as funcdes de todos os setores fossem definidas
ndo haveria estes trés problemas, pois cada um saberia exatamente o que é de sua
responsabilidade e o que é de responsabilidade do outro. Por fim, neste ambito foi identificada
como problema a falta de entendimento sobre o “todo” da empresa. Esse ultimo problema foi
identificado principalmente em cargos ndo técnicos, que por nao terem influencias diretas da

tecnologia ndo entendiam todo seu processo de evolugdo e necessidades, principalmente das
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fases de desenvolvimento do projeto, o que ocasiona a alienacdo e dificuldade de

comunicacgdo entre 0s setores técnicos e 0s administrativos.

Nas causas relacionadas ao “Método”, pode-se identificar o problema do setor comercial
quanto a auséncia de uma metodologia de abordagem do mercado consumidor, pois ha
clientes desde leigos até construtores com experiéncia no sistema, que devem ser abordados
de maneira diferente. A falta de estudo sobre o peso especifico do aco comprado foi apontado
como um problema, pois o projeto é feito na unidade métrica e é vendido por peso e assim
notou-se que a taxa que era utilizada nessa transformacao nédo era correta, pois 0s projetos ndo
consumiam a quantidade estimada de aco em peso. Também foi constatada a falta de
organizacdo das fontes das informacgdes obtidas com o problema da falta de um responsavel
definido por passar cada informacdo como problema dependente, pois 0 processo nao é
estruturado com a definicdo de papeis, 0 que acarreta em informac6es desorganizadas e
desencontradas. Alem disso, a falta de um sistema de acompanhamento do desenvolvimento
da empresa foi identificada e como problema dependente ha a falta de estudos e indicadores,

pois as informacoes referentes a vida da empresa ndo foram contabilizadas e estudadas.

No quesito “Meio”, a analise indicou como problema o retorno lento ou ausente das respostas
as propostas comerciais enviadas e a dificil identificacdo dos clientes, que tem como sub

problema o sistema de construcéo ser recente no mercado.

No que diz respeito ao “Material” foi identificado como problema a mesclagem dos estoques
da iFrame ¢ da Framehouse, pelo mesmo motivo ja citado em “M3&o-de-obra”, a auséncia da
implantacdo de ordem de producdo, a auséncia de ferramenta de acompanhamento de
atividades, principalmente do setor de engenharia, a falta de equipamentos de pesagem e a

falta de padronizacdo de dados e modo de envio das informacGes e arquivos.
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Contando com o Diagrama de Ishikawa como aliado orientador para a discussdo, foi realizado

um novo brainstorming, onde as causas foram levantadas e relacionadas com os problemas,

como mostra a Tabela 2.

Tabela 2 - Problemas e causas

Problemas

Causas

Falta de visibilidade do andamento dos
processos dos setores.

Auséncia de ferramenta de acompanhamento
de atividades. Auséncia da implantacdo de
Ordem de Producao.

Caréncia de informacbes para andlise da
empresa

Falta de um sistema de acompanhamento do
desenvolvimento da empresa. Falta de
estudos e indicadores.

Ma comunicacdo entre 0s setores da empresa.

Falta de entendimento sobre o "todo" da
empresa. Falta de um responsavel definido
por passar cada informacdo. Falta de
padronizacdo de dados e modo de envio das
informacbes e arquivos. Falta de
comprometimento na transferéncia de
informag6es. Envio de informacbes para o
local errado.

Poucas informagdes para iniciar um processo
no prazo.

Falta de entendimento sobre o "todo" da
empresa. Envio de informacdes para o local
errado. Falta de comprometimento na
transferéncia de informacdes. Falta de
padronizacdo de dados e modo de envio das
informacges e arquivos.

Poucos clientes/Falta de entrada de projetos.

Dificil identificacdo dos clientes. Retorno
lento ou ausente. Sistema de construgéo
recente no mercado. Auséncia de uma
metodologia de abordagem do mercado
consumidor.

Indefinicdo dos cada

atividade.

responsaveis por

Falta de definicdo das funcdes de cada setor.

Peso estimado tem diferenca com o real.

Falta de equipamentos de pesagem. Falta de
estudo sobre o peso especifico do aco
comprado

Controle de Estoques falho.

Mesclagem dos estoques da Frame House e
da iFrame Brasil. Falta de responsavel
definido para cada estoque. Ferramenta de
controle existe, mas as informac6es ndo vém
da Produgéo.

Falta de
arquitetonico.

informacbes no  projeto

Auséncia de definigdes dos requisitos por
parte do arquiteto que elaborou o projeto.

Capacidade de Pds-Venda restrita.

Auséncia de um corpo de assisténcia técnica
especifico.
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Para analisar tanto as causas quanto os problemas foi escolhido utilizar a ferramenta
Diagrama de Pareto para priorizacao.

3.6. Diagrama de Pareto

O Diagrama de Pareto foi utilizado para priorizar quais s&o os maiores problemas e as maiores
causas para analisar se 0 combate as maiores causas afetariam, de maneira positiva para a
organizacdo, os maiores problemas. Com o principio de Pareto selecionou-se prioridades
quanto a todos os problemas e localizaram-se as causas mais importantes, facilitando assim o

direcionamento dos esforgos para que poucas ag¢des tragam 6timos resultados.

A priorizagéo foi feita segundo a opinido dos funcionarios, de acordo com a classificagdo da
Tabela 3:

Tabela 3 - Critério de classificagéo

Problemas Nota
Gravidade Urgéncia Tendéncia
Extremamente Grave Extremamente Urgente Piora imediatamente 5
Muito Grave Muito Urgente Vai piorar a curto prazo 4
Grave Urgente Vali piorar a médio prazo 3
Pouco Grave Pouco Urgente Vai piorar a longo prazo 2
Sem Gravidade Sem Urgéncia Sem tendéncia de piorar 1

Com esse sistema de classificacdo, cada um dos problemas foi discutido e assim obteve-se a

priorizacdo apresentada nas Tabela 4.

Tabela 4 - Priorizacéo de problemas

Problema Priorizacao dos Problemas

Gravidade Urgéncia Tendéncia Resultado

Falta de visibilidade do andamento dos processos

dos setores. 4 3 S 60

Caréncia de informacdes para analise da empresa 3 4 4 48

Ma comunicacado entre 0s setores da empresa. 5 5 4 100

Poucas informagdes [;e;;az (I)r.]ICIaI‘ um processo no 4 4 3 48
Poucos clientes/Falta de entrada de projetos. 5 4 4 80
Indefinicdo dos responsaveis por cada atividade. 3 3 3 27
Peso estimado tem diferenca com o real. 5 5 3 75
Controle de Estoques falho. 3 3 3 27

Falta de informacdes no projeto arquitetdnico. 4 3 5 60
Capacidade de Pds-Venda restrita. 2 2 2 8
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Da mesma forma que os problemas foram priorizados, as causas também foram. O resultado

dessa analise estd exposto na Tabela 5.

Tabela 5 - Priorizacéo de causas

Causas

Priorizacéo das Causas

Gravidade Urgéncia Tendéncia Resultado

Auséncia de ferramenta de

acompanhamento de atividades. > 4 60
Falta de organizagdo das fontes das
i 8 : 3 4 48
informacdes obtidas.
Auséncia da |mplanta~gao de Ordem de 5 5 100
Producéo.
Auséncia de uma metodologia de
. 4 5 60
abordagem do mercado consumidor.
Sistema de construcéo recente no
3 3 9
mercado.
Falta de estudos e indicadores. 5 5 100
Falta de definigcdo das funcdes de cada 5 4 100
setor.
Falta de padronizacao de dados e modo de 3 3 97
envio das informacdes e arquivos.
Falta de estudo sobre o peso especifico do 5 4 100
aco comprado.
Falta de comprometimento na
o . N 4 4 80
transferéncia de informacdes.
Dificil identificacdo dos clientes. 4 5 80
Falta de equipamentos de pesagem. 4 3 12
Mesclagem dos estoques da Frame House 4 3 48

e da iFrame Brasil.

Apols a classificacdo para priorizacdo, ordenaram-se 0Ss problemas e as causas e assim

calculou-se o percentual relativo e o percentual acumulado para a construcdo do gréafico. O

resultado desse para 0s problemas é apresentado na Tabela 6.
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Tabela 6 - Importancia dos problemas

A % %
Problema Importancia Relativo  Acumulado

M& comunicacéo entre os setores da empresa. 100 18,76% 18,76%

Poucos clientes/Falta de entrada de projetos. 80 15,01% 33,77%

Peso estimado tem diferenca com o real. 75 14,07% 47,84%
Falta de visibilidade do andamento dos processos

dos setores. 60 11,26% 59,10%

Falta de informacdes no projeto arquitetonico. 60 11,26% 70,36%

Caréncia de informac@es para analise da empresa 48 9,01% 79,36%
Poucas informac6es para iniciar um processo no

prazo. 48 9,01% 88,37%

Controle de Estoques falho. 27 5,07% 93,43%

Indefinicdo dos responsaveis por cada atividade. 27 5,07% 98,50%

Capacidade de Pds-Venda restrita. 8 1,50% 100,00%

O mesmo célculo foi feito para classificar a importancia das causas e o resultado é

apresentado na Tabela 7.

Tabela 7 - Importancia das causas

Causa Importancia %. %
Relativo  Acumulado

Falta de definicdo das funcdes de cada setor. 100 12,14% 12,14%
Auséncia da implantacdo de Ordem de Producéo. 100 12,14% 24,27%

Falta de estudo sobre o peso especifico do aco
comprado 100 12,14% 36,41%
Falta de estudos e indicadores. 100 12,14% 48,54%

Falta de comprometimento na transferéncia de
informacaes. 80 9,71% 58,25%
Dificil identificacdo dos clientes. 80 9,71% 67,96%

Auséncia de ferramenta de acompanhamento de
atividades. 60 7,28% 75,24%

Auséncia de uma metodologia de abordagem do
mercado consumidor. 60 7,28% 82,52%

Falta de organizacdo das fontes das informacoes
obtidas. 48 5,83% 88,35%

Mesclagem dos estoques da Frame House e da
iFrame Brasil. 48 5,83% 94,17%

Falta de padronizagdo de dados e modo de envio
das informacGes e arquivos. 27 3,28% 97,45%
Falta de equipamentos de pesagem. 12 1,46% 98,91%

Sistema de construgéo recente no mercado. 9 1,09% 100,00%
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Assim, de porte de todas as informagdes, foi construido o Diagrama de Pareto das causas e
dos problemas identificados.

Problema x Importancia

98.50% 100,00%
+ 100%
120

=+ 0,
110 90%

100 -+ 80%

90 + 70%

80 59,10%
+ 60%
70
60 + 50%

4 40%

4 30%

4 20%

l l [
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entre ossetores entradade
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Capacidade de

tem diferengca andamento dos parainiciar um Pés-Venda

projeto paraanalise da Estoques falho. por cada

. comoreal.  processosdos o processo no o restrita.
daempresa. projetos. arquiteténico. empresa atividade.
setores. prazo.
Importancia 100 80 75 60 60 48 48 27 27 8
% Acumulado 18,76% 33,77% 47,84% 59,10% 70,36% 79,36% 88,37% 93,43% 98,50% 100,00%

Figura 20 - Diagrama de Pareto para os Problemas

O Diagrama de Pareto para os problemas mostrou que a ma comunicacéo entre os setores da
empresa é o problema com maior significancia dentro dos levantados, seguido pela falta de
entrada de projetos e o peso estimado diferente do real. Pela analise do diagrama é possivel
afirmar que aproximadamente a metade das consequéncias causadas por todos os problemas
pode ser eliminada se esses trés problemas forem tratados, pois o percentual de importancia
acumulada deles somam 47,84%. Portanto, esses problemas podem ser considerados o0s

problemas vitais da organizacao.

O Diagrama de Pareto apresentado na Figura 21 diz respeito as causas. Sua andlise revela que
a falta de definicdo das fungbes de cada setor, a auséncia de implantacdo de ordem de
producdo, a falta de estudo sobre o peso especifico do aco e a falta de estudos e indicadores
sobre a situacdo e desenvolvimento da empresa sdo as causas de maior importancia, somando

48.54% de relevancia.
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Causa x Importancia
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Importancia 100 100 100 100 80 80 60 60 48 48 27 12 9

% Acumulado  12,14% 24,27% 36,41% 48,54% 58,25% 67,96% 75,24% 82,52% 88,35% 94,17% 97,45% 98,91% 100,00%
Figura 21 - Diagrama de Pareto para as Causas
Quando se analisa em conjunto os dois graficos, pode-se afirmar que se as maiores causas
forem tratadas, os maiores problemas com certeza serdo afetados, pois € clara a relacéo entre
eles. A ma comunicacgéo entre os setores e a indefinicdo dos responsaveis por cada atividade
esta relacionada com a falta de definicdo das fungdes e a auséncia de ordem de producao, pois
se as funcdes fossem bem definidas os colaboradores saberiam qual é a sua responsabilidade
perante o repasse de informacdes e a ordem de producdo € uma forma de comunicacao entre o

setor administrativo e o produtivo.

Poucos clientes e falta de entrada de projetos esta relacionado com a falta de estudo e
indicadores que também se relaciona com a caréncia de informac6es para analise da empresa,
pois 0 setor mais afetado é o comercial, ja que as informacdes sdo dispersas e assim nao é
possivel analisar qual a melhor abordagem perante o mercado e nem aprender com a

experiéncia vivida.

O peso estimado no projeto ser diferente do real produzido e o controle de estoques falho tem
ligacdo direta com a falta de estudo sobre o peso especifico do aco comprado porque o
programa utilizado para o desenvolvimento dos arquivos de producdo mostra a quantidade
total utilizada de aco em metros e 0 aco é comprado e vendido em quilos, portanto € utilizada

uma taxa de conversdo, que foi calculada a partir do peso especifico tedrico do aco, e este €
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uma estimativa, e ndo o valor real do peso especifico do aco comprado pela empresa. Essa
diferenca foi notada quando o volume de projetos cresceu e pode-se observar que o estoque
ndo era consumido como previsto, assim, chegou-se a essa concluséo a partir da busca da

causa deste problema.
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4. RESULTADOS E ANALISES

Este capitulo apresenta a determinacdo do escopo de acdo seguido dos planos de acdo
elaborados segundo a metodologia 5W2H com suas respectivas analises.

4.1 Escopo de acéo

Tomando como base os problemas, as causas e 0s riscos levantados, elencaram-se as

seguintes necessidades de intervengao:

e Estruturar 0 processo ideal ponta a ponta. Ou seja, € necessario que 0O Processo
produtivo seja mapeado e adaptado para o fluxo da producdo ser unidirecional e
continuo em um ritmo compativel com a realidade. Para satisfazer essa necessidade é
preciso departamentalizar a empresa de forma que todo colaborador saiba exatamente

seu papel e suas responsabilidades dentro do fluxo de producéo;

e Formalizar o gerenciamento dos projetos de engenharia, possibilitando a identificacdo
de gargalos, a capacidade de desenvolvimento de projetos e a elaboracdo de prazos

mais proximos do real ao cliente;

e Investir no setor comercial, criando uma base de estudos e indicadores a fim de

controlar a exploracdo do mercado;

e Estudar o aco utilizado como matéria prima de todos os fornecedores, para que se
consiga uma taxa de conversdo métrica mais proxima da real, tornando possivel a

eficacia tanto no preco cobrado pelo produto quanto no controle de estoque.
4.2. Plano de acéo

O plano de ac¢do foi elaborado com o objetivo de combater os problemas levantados na analise
feita a partir do mapeamento e a aplicacdo das ferramentas apresentadas, minimizando assim,

os fatores que representam riscos para a empresa.

Em relacdo a estruturacdo do processo espera-se que a determinacdo dos papéis e
responsabilidades de cada setor em conjunto com a execucdo do fluxograma indique a todos

as acOes ideais a serem tomadas em cada etapa do processo para que este seja mantido sob
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controle e agregue o valor correto ao produto e traga satisfacdo ao cliente. Esta necessidade
envolve duas a¢bes, uma que diz respeito ao processo e outra as pessoas. Quanto ao processo,
é preciso que o fluxo determinado como ideal no fluxograma seja executado e estabilizado
culturalmente em toda a empresa. Para que isso seja feito corretamente é fundamental que os
papeis referentes aos cargos e departamentos da empresa sejam especificados de maneira que
se unam as agdes aos seus responsaveis, sendo estas a acdo referente as pessoas. As duas
vertentes da acdo devem ser desenvolvidas em conjunto até que o processo seja estabilizado.

Com relacdo a gestdo dos processos de engenharia espera-se que 0 emprego de uma
ferramenta de acompanhamento de projetos supra a maior parte dessa demanda. O plano de
acdo ira sugerir a aplicacdo do grafico de Gantt para fazer esse controle, tornando possivel
acompanhar o desenvolvimento de todos os projetos, identificar facilmente dias em que ha
sobrecarga do setor e dias em que ha capacidade produtiva ociosa, para que 0S prazos sejam
estabelecidos e as datas de entrega de projetos planejadas corretamente, fundamentadas na

capacidade real do setor.

A fim de impulsionar a atuacdo do setor comercial, a diretriz é realizar um estudo de mercado
e coletar informacdes sobre a atuacdo da empresa na exploracdo do mesmo, para direcionar 0s
esforcos para a parcela de mercado que tras resultados mais satisfatorios. Para isto deve ser
feito um levantamento historico dos projetos ja desenvolvidos pela empresa e gerar
indicadores que exprimam a exploracdo do mercado, como por exemplo: indice de propostas
fechadas, prazo médio de fechamento de propostas, percentual de vendas de projetos com
replicacdo x projetos personalizados, porcentagem de construtoras abordadas dentre as

conhecidas que utilizam o sistema LSF, indice de faturamento e evolucdo de vendas.

No que tange o estudo do aco € preciso conhecer as propriedades reais do agco comprado, dos
principais fornecedores, pois a compra e a venda do aco sdo feitos em quilos, mas o software
que gera o projeto dos perfis da o resultado em metros. Essa conversdo é feita usando uma
taxa extraida do peso especifico tedrico do aco, mas percebeu-se que esse peso ndo era o real,
pois quando o controle de estoque € feito baseado no peso calculado, as bobinas de aco nao
sdo consumidas como o previsto. Para levantar o peso especifico real do aco é necessario
colher amostras do aco dos diferentes fornecedores e pesa-los em balangas de precisdo para

entdo saber o peso exato de um metro de aco. A empresa também deve passar a pesar a carga
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dos caminhdes que saem carregados da fabrica para conferir se a taxa adotada foi condizente
com a realidade.

Para o plano de acdo ser cumprido foram estabelecidas as a¢Ges necessarias utilizando a
ferramenta de planejamento 5W2H. O objetivo da utilizacdo dessa ferramenta é que sejam
identificados exatamente os objetivos e suas relevancias, o método para alcanca-los, os
responsaveis pela execucgdo das acles, os prazos e o local de intervencéo.

O primeiro plano de acdo, apresentado na Tabela 8, trata da departamentalizagdo da empresa.
Ele foi elaborado com a intencéo de definir as responsabilidades e elucida que o responsavel
pelo setor da qualidade devera fazer a departamentalizacdo da empresa, com o apoio da
diretoria. A execucdo desta acdo € importante para que todos tenham ciéncia dos seus deveres
na empresa e assim criar embasamento para o plano de ac¢do dois, descrito na Tabela 9, que
trata da estruturagdo no processo por meio da execucao do fluxograma. Os prazos destes dois
planos foram definidos em conjunto, pois o segundo terd mais probabilidade de sucesso
quando o primeiro for concluido. A departamentalizacdo diz respeito a todos os setores da
empresa, mas sera confeccionada na sede administrativa. Ja a estruturagdo do processo

ocorrera em todos os departamentos da empresa, onde o fluxograma sera exposto.

Tabela 8 - Plano de acéo 1: Departamentalizagdo

Plano de Ac¢do 1 : Departamentalizacao

Fazer a departamentalizacdo da empresa, com definicéo cargos e

? ? o .

O que? (What?) responsabilidades, abrangendo todos os envolvidos com o processo
Quem? (Who?) Responsavel pela qualidade com o apoio da diretoria

Por qué? (Why?) Para que todos saibam seus deveres perante 0 processo € se conscientizem

de suas responsabilidades

Quando? (When?) Até janeiro de 2015

Onde? (Where?) Na sede administrativa
Com a confecgdo das diretrizes de cargos e deveres baseado nas a¢oes
Como? (How?) necessarias para completar o ciclo do processo estabelecido no
fluxograma

Quanto? (How much?) | Remuneragdo de 40 horas do colaborador responsavel pela qualidade
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Tabela 9 - Plano de agéo 2: Estruturacédo do processo

Plano de Ac¢éo 2 : Estruturagdo do processo

O que? (What?)

Execucéo e estabilizagdo do processo definido no fluxograma

Quem? (Whao?)

Todos os funcionarios da empresa

Por qué? (Why?)

Para que seja possivel fazer o acompanhamento e controle do
desenvolvimento e producdo dos projetos

Quando? (When?)

Até marco de 2015

Onde? (Where?)

Em todos os setores da empresa

Como? (How?)

Com a execucdo sequencial das atividades do processo, contanto com o
apoio do fluxograma e as diretrizes dos cargos e deveres. Esses
documentos devem ser atualizados com as modificacdes necessarias até
gue o processo se estabilize.

Quanto? (How much?)

Sem investimento. Trata-se de uma agdo comportamental.

O plano de acéo trés refere-se a gestdo de projetos. Nele € indicada a implantacdo de uma

ferramenta para controlar e gerenciar os projetos do setor de engenharia, visando o controle

destes. Para garantir a solucéo e torna-la visual foi feito um projeto piloto com a ferramenta

da qualidade Grafico de Gantt. Este projeto sera apresentado na se¢do 4.3 que discorre sobre

este plano de acéo.

Tabela 10 - Plano de acéo 3: Gestéo de Projetos

Plano de Ac¢ao 3 : Gestdo de Projetos

O que? (What?)

Implantar uma ferramenta de acompanhamento de gestdo de projetos

Quem? (Who?)

Responsavel pelo PCP com o apoio do engenheiro responsavel pelos
projetos

Por qué? (Why?)

Para controlar a demanda e o desenvolvimento dos projetos, identificando
atrasos e tempo disponivel

Quando? (When?)

Imediatamente

Onde? (Where?)

No setor de engenharia

Como? (How?)

Com a implantagdo do controle de processos pelo grafico de Gantt

Quanto? (How much?)

O custo sera referente a licensa do programa escolhido, caso este ndo seja
gratuito

O plano de acdo quatro trata da exploracdo do mercado e é exposto na Tabela 11. Ele foi

elaborado com a finalidade de tratar os problemas referentes ao setor comercial. Com este
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plano de acdo espera-se fazer um levantamento historico das informacdes e evolucdo da
empresa no setor a fim de encontrar a parcela de mercado mais suscetivel a uma abordagem
de sucesso. Com a aplicacdo deste plano espera-se suprir a falta de informagdes para andlise
da empresa e aumentar o nimero de clientes, pois quando aplicado, ele trard um estudo com
indicadores comerciais, que facilitard a identificacdo dos clientes potenciais. Com o tempo
almeja-se estruturar uma metodologia de abordagem especifica para cada parcela de mercado,
ja que a empresa deve se portar de maneira diferente para clientes fisicos e juridicos, pois sdo
demandas diferentes. Clientes fisicos geralmente procuram projetos personalizados e clientes

juridicos sdo, em sua maioria, construtoras que procuram projetos para replicacao.

Tabela 11- Plano de acdo 4: Exploracao do Mercado

Plano de Ac¢éo 4 : Exploracédo do mercado

O que? (What?) Impulsionar a exploracdo do mercado pelo setor comercial

Quem? (Who?) Gerente comercial

Por qué? (Why?) Para planejar e acompanhar a exploracdo do mercado de maneira

otimizada
Quando? (When?) Imediatamente
Onde? (Where?) No setor comercial

Com um levantamento histérico da atuacdo da empresa, a criagdo dos

Como? (How? s - . . .
( ) indicadores comerciais e 0 estudo e pesquisa do mercado disponivel

Sem investimento. Trata-se de tarefas delegadas ao setor comercial, que
Quanto? (How much?) | seréo feitas regularmente. Durante o desenvolvimento pode surgir a
necessidade de algum apoio proveniente de consultorias comerciais.

O ultimo plano de acdo remete-se ao estudo da matéria prima e € apresentado na Tabela 12.
Este plano busca estudar o peso especifico real do aco comprado dos diferentes fornecedores
a partir da coleta e pesagem de amostras e assim tornar o controle de estoque mais efetivo.
Este plano é de responsabilidade do setor de planejamento e controle da producéo e precisa
ser feito imediatamente, ja que o controle de estoque falho tras problemas financeiros e de

planejamento para a empresa.
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Tabela 12 - Plano de ac¢éo 5: Estudo da matéria-prima

Plano de Ac¢do 5: Estudo da matéria-prima

O que? (What?)

Estudo da taxa de conversdo do ago de metros para quilos

Quem? (Who?)

Responsavel pelo PCP

Por qué? (Why?)

Para achar uma taxa de conversdo que ndo cause divergéncias no controle
de estoque e seja condizente com o real

Quando? (When?)

Imediatamente

Onde? (Where?)

Na fabrica

Como? (How?)

Deve-se colher amostras de mesmo tamanho e pesa-las em alta precisao
para encontrar a relacdo entre o peso e o quilo do ago e apds adotar a nova
taxa pesar os caminhdes carregados para conferir se o ajuste foi feito de
maneira correta

Quanto? (How much?)

A pesagem das amostras sera realizada no laboratério da universidade e,
portanto ndo terd custos. O custo envolvido esta na pesagem do caminhdo
e varia de acordo com o local escolhido. O prec¢o sera levantado pelo setor
financeiro

4.3. Gestéo de Projetos — Analise de resultados

Em relacdo ao plano de projeto 3, que trata da gestdo de projetos foi realizado um projeto

piloto utilizando-se a versdo de testes do software MS Project, desenvolvido pela empresa

Microsoft. Este projeto piloto foi feito para disseminar o conhecimento sobre o Grafico de

Gantt para o setor de engenharia. Foram cadastrados os projetos identificados pelos nomes

dos clientes e suas etapas. Cada projeto é dividido em 6 etapas que tiveram seus tempos

estimados de acordo com a complexidade pelo setor de engenharia. Essas etapas sao:

Abertura do projeto, célculo estrutural, modelo 3D, detalhamento de painéis, detalhamento

técnico e artefatos finais como mostra a Figura 22.
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Id b Modo da  |Mome da tarefa Duragio Inicic Término Predecassoras
Tarefa
1 - 121. Condominic Vesivio 29 dias Seg 21/07/14 |Qui 28/08 14
2 W Abertura de Projeto 1 dia Seg 21/07/14 |Seg 21f07/14
T oW Calculo Estrutural 5 dias Seg 21/07/14 |Sex 25/07/14
1 # Modelo 30 11 dias Sex 25/07/14 [Sex 08/08/14
16 7 Detalhamento de Painéis 5 dias Cui 140814  (Qua 20/08/14
24 7 Detalhamento Técnico 4 dias 53b 090814 |Qua 13/08/14
26 2 Artefatos Finais 1 dia Qui 28/08/14  |Qui 28/08/14
31 - 149. Francisco Abbot 37 dias Qui 24/07/14  [Sex 12/09/14
E A Abertura de Projeto 1 dia Cui 240714 |Qui 24/07/14
ER 7 Calculo Estrutural 2 dias Qui 140814 [Sex 15/08/14
41 3 Modelo 30 5 dias 5ab 16/08/14 |Oui 21/08/14
45 7 Detalhamento de Painéis 5 dias Ter 26/08/14 |Seg 01/03/14
34 7 Detalhamento Técnico 6 dias Ter 26/08/14 [Ter 02/03/14
56 7 Artefatos Finais 1 dia Sex 12/09/14 |Sex 12/09/14
61 - 191. Projeto Joel [Nilson) 10 dias Ter 26/08/14 |Seg 08/03/14
62 7 Abertura de Projeto 1 dia Ter 26/08/14 [Ter 26/08/14
67 7 Calculo Estrutural 2 dias Sex 29/08/14 |Seg 01/03/14
| 2 Modelo 3D 3 dias Seg 01f09/14 [Qua 03/03/14
76 b Detalhamento de Painéis 2 dias Cua 03/09/14 |Qui 04/03/14
a4 b Detalhamento Técnico 3 dias Cui 040914  |Seg 08/03/14
a6 7 Artefatos Finais 1 dia Segp 080914 |Seg OB/03/14

Figura 22 - Planejamento das tarefas no Gréfico de Gantt

Com a utilizagdo deste projeto piloto a empresa comecou a ter visibilidade do andamento dos

projetos e conseguiu identificar com mais facilidade quais sdo os dias de sobrecarga dos

engenheiros projetistas. A Figura 23 mostra o resultado do primeiro planejamento da empresa.

O grafico ¢ atualizado diariamente pelo setor de PCP, que busca controlar a programacéo do

setor de engenharia e dar vazdo aos projetos com um fluxo continuo e estavel. Com a

implantacdo dessa ferramenta, sempre que um projeto comeca a atrasar é feita uma acédo

corretiva e caso o problema ndo se resolva, a equipe comercial € acionada para contatar o

cliente, evitando assim a insatisfacdo com os prazos.

A equipe comercial também tem acesso a este grafico e o utiliza para definir datas com os

clientes, pois com este recurso o tempo disponivel da equipe projetista é evidenciado de forma

visual para todos.



Planejamento de Projetos

i b pdudu da |Mome da tarefs Duragio Inicic [rémine [Predecessoras S04 B PR T/Agaia Er— 24/Agaria Singafid oT/Sed 147
arefa o|s|tlalals]s :v\sITIG\QISIS‘clﬁﬂclnl;|:|DIS]TIQIQISI5|DISWTIE:IQISIS|BI;W'IQIQ\5J_S ols|rlalals|siols|tlalals|s|o
1 - 121. Condominio Vesivio 29 dias Seg 21/07/14 |Qui 28/08/14 I 1 30%
2 W Abertura de Projeto 1dia Seg 21/07/14 |Seg 21/07/14 :
7T Calculo Estrutural 5 dias Seg 21/07/14 [Sex 25/07/14
1 b Madelo 30 11 dias Sex 25/07/14  [Sex 08/08/14 1
16 Detalhamento de Paindis 5 dias Qui 14/08/14  [Qua 20/08/14 —
24 P Detalhamento Técnico 4 dias 53b 09/08/14 |Qua 13/08/14 f—
3 P Artefatos Finais 1dia Qui 28/08/14  |Qui 28/08/14 (]
31 - 149, Francisco Abbot 37 dias Qui 24/07/14  |Sex 12/09/14 mr 16%
E3Ya Abertura de Projeto 1dia Qui 24/07/14  |Qui 24/07/14 =]
37 C3lculo Estrutural 2 dias Qui 14/08/14  [Sex 15/08/14 | |
£ Modelo 3D 5 dias Sab 16/08/14  |Qui 21/08/14 [r——
46 Detalhamento de Phinéis 5 dias Ter 26/08/14 |Seg 01/09/14 [rm——
N Detalhamento Técnico 6 dias Ter 26/08f14  (Ter 02/09/14 e e |
E Artefatos Finais 1dia Sex12/03/14 |Sex 12/03/14 i
& - 191. Projeto Joel [Nilson) 10 dias Ter 26/08/14 |Seg 08/09/14 r 0%
62 , Abertura de Projeto 1dia Ter 26/08/14  [Ter 26/08/14 ]
&7 7 Calculo Estrutural 2 dias Sex29/08/14 |Seg01/09/14 —
7 Modelo 3D 3 dias Seg 01/09/14  [Qua 03/03/14 p—
76 Detalhamento de Painéis 2 dias Qua 03/09/14 |Qui 04/03/14 | |
] Detalhamento Técnico 3 dias Qui 04/09/14  |Seg 08/09/14 [r—
ER Artefatos Finais 1dia Seg 08/09/14 |Seg 08/09/14 ™

Figura 23 - Gréfico de Gantt
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Em relacdo a producdo, a aplicacdo do Grafico de Gantt também se demonstrou satisfatoria, pois a equipe da fabrica fica ciente das datas de

fim de projeto, onde a producdo deve iniciar, e quando o produto deve se entregue. Maiores analises ndo puderam ser feitas pelo curto periodo

de realizacdo do estagio. A equipe administrativa e de o setor de engenharia irdo analisar a viabilidade da compra da licenca do software e a

continuidade da gestdo dos projetos por meio dele.
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5. CONSIDERACOES FINAIS

Os objetivos deste trabalho foram satisfatoriamente alcancados, pois o processo foi
mapeamento por meio do fluxograma. Os principais e primordiais pontos de melhoria da
empresa foram identificados nos planos de acdo a partir da analise estratégica da situacdo
atual da empresa. Com o devido tratamento dos planos de acdo a padronizagdo e o controle do
processo serdo impulsionados ao sucesso. Tomada as primeiras providéncias quanto aos
planos de agéo,espera-se que a empresa entre em um ciclo de melhoria continua conforme a
teoria do ciclo PDCA, onde os proximos passos serdo checar os resultados e entdo criar acoes
para melhora-los, replanejar, refazer, checar novamente e assim sucessivamente, abordando

todos os problemas e causas levantados na analise do Diagrama de Pareto apresentado.

Os conceitos das ferramentas de planejamento estratégicos foram essenciais para o
desenvolvimento do trabalho, pois geraram uma analise satisfatoria da situacdo da empresa e
em conjunto com as ferramentas da qualidade foi possivel identificar exatamente quais sdo 0s
maiores problemas e suas maiores causas, que devem ser tratadas para que 0 Processo seja
seguido corretamente. Este estudo permitiu a elaboracdo dos planos de acdo com a

metodologia 5W2H de forma clara e objetiva.

O desenvolvimento do trabalho apresentou dificuldades nas etapas de levantamento de
necessidades para estabelecer o fluxograma do processo ideal, pois como o ramo de atuacao
da empresa é inovador ndo ha base histérica para consulta de processos envolvendo essa
tecnologia e, portanto este teve de ser estruturado a partir de inGmeras reunides com a
diretoria, onde se discutia 0s possiveis caminhos. Nem sempre a primeira discussdo era a mais

apropriada e, portanto, o fluxograma sofreu muitas alterac6es até chegar ao resultado final.

Apenas 0 plano que diz respeito a gestdo de projetos foi tratado com um projeto piloto, pois
ndo houve tempo habil para a execucdo dos planos de acdo porque o estudo de caso foi
realizado durante o periodo de estagio na empresa, que encerrou em julho do ano em vigor.
Todos os planos de agdo ficaram como sugestdo de diretriz para o desenvolvimento da

empresa.
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