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DE ESTOFADOS
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Resumo

A auséncia de falhas nos processos de uma organizacéo € fundamental para que esses sejam
executados obedecendo aos padrBes estabelecidos e visando o alcance dos resultados
esperados. Frente a este contexto, o presente trabalho foi realizado em uma industria de
estofados localizada na cidade de Maringa, Parana, e tem como objetivo identificar, por meio
da utilizacdo do diagrama de Hosotani, as falhas existentes no processo de elaboragdo de
fichas técnicas de novos produtos e propor acGes para elimina-las. Para tal, a metodologia
utilizada se caracteriza como pesquisa aplicada, exploratdria, pesquisa-acdo e qualitativa.
Para seu desenvolvimento, foi utilizado o diagrama de Hosotani com a finalidade de detectar
a existéncia de falhas no processo de elaboracéo de fichas técnicas, em seguida foi utilizado o
diagrama de Ishikawa para identificar a origem de tais falhas. Depois disso foi desenvolvido
um procedimento operacional padréo para elaboracao das fichas técnicas e sua efetividade foi
comprovada com uma nova verificacdo do processo realizada com base no Diagrama de
Hosotani. Como resultado da utilizagdo do procedimento operacional padréo obteve-se a
eliminacdo das anomalias identificadas inicialmente no processo, sendo possivel concluir que
0 estabelecimento de padrdes para execucdo de processos contribui de forma positiva com os
resultados da organizacao.

Palavras-chave: diagram de Hosotani; diagrama de Ishikawa; ficha técnica.

1. Introducdo

A competitividade é a principal caracteristica do mercado de estofados o que faz com o
que precgo e a qualidade dos produtos sejam fatores determinantes para 0 posicionamento de
uma empresa dentro deste mercado (TREGAN; PRUX, 2013).

A reducgdo de custos e a identificagdo e diminuicdo de perdas de processos sdo
diferenciais para a competitividade entre as empresas. Atrelado a isso existe o fato de o mercado
consumidor estar cada vez mais exigente, fazendo com que elas busquem garantir a qualidade
de seus produtos e servigos. Para tanto, as organizacdes utilizam métodos de melhoria continua
e ferramentas da qualidade com o objetivo de identificar, analisar e corrigir falhas,
estabelecendo internamente uma politica de melhoria da qualidade e fornecendo um produto
com alta qualidade e baixo pre¢co (CAMPOS, 2014).
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Umas das formas de se garantir que um processo esta livre de falhas é a padronizacéo,
uma vez que ela combina técnicas com o objetivo de determinar padrdes e contribuir com a
diminuicdo da variabilidade, assegurando o controle e melhoria dos processos de uma empresa
(OLIVEIRA et al., 2017).

Para Campos (2014) anomalias sdo oriundas do descumprimento de procedimentos
estabelecidos pela organizacéo e o processo de identificacdo da ocorréncia destas deve ter inicio
com o produto ou processo critico, ou seja, aquele que causa mais refugos ou reclamacdes.
Ainda segundo o autor, uma ferramenta apropriada para a identificacdo e remocéo de anomalias
em processos é o Diagrama de Hosotani, por conduzir a uma avaliagdo que permite concluir se

o0 procedimento padrdo utilizado € apropriado para os fins estabelecidos.

O bom monitoramento e a identificacdo da causa raiz de cada uma das falhas presentes
em um processo resultam no estabelecimento de a¢des corretivas que tem por objetivo a redugéo
do indice de retrabalho e o aumento da produtividade (MONARO; RODRIGUES; SATOLO,
2017).

Diante deste contexto, o presente trabalho foi desenvolvido em uma industria de
estofados localizada em Maringa, Parana, que desde o segundo semestre de 2017 comecou a
identificar erros nas fichas técnicas de seus produtos. Os principais erros encontrados sdo: o
consumo das matérias-primas apresentado na ficha técnica do produto ser diferente do consumo
real, erros nos calculos de consumo das matérias-primas quando acontece variagdo nas medidas
do sofé e eventuais auséncias de matérias-primas essenciais para o desenvolvimento de um sofa
e, consequentemente, erro no calculo do custo de producéo dos sofas. Estes erros geram perdas
na producdo, desperdicio de matéria-prima e de tempo de trabalho dos colaboradores,
impactando negativamente nos resultados obtidos pela empresa. Apesar de identificada a
ocorréncia destes erros na elaboracgéo das fichas técnicas a diretoria da empresa ndo consegue

identificar suas causas e fontes para entdo tomarem medidas corretivas.

Diante do exposto, o objetivo do presente trabalho é identificar por meio da utilizacéo
do Diagrama de Hosotani as anomalias existentes no processo de elaboracgdo de fichas técnicas

de novos produtos e propor ac¢des para elimina-las.

2. Revisao da Literatura

Este topico apresentara os principais temas abordados para o estudo e realizacdo deste
trabalho, destacando o Diagrama de Hosotani, o Diagrama de Ishikawa, a padronizacdo de

processos e 0 procedimento operacional padro.
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2.1 Diagrama de Hosotani

Segundo Campos (2014) anomalias s&o nédo-conformidades decorrentes do
descumprimento de procedimentos, podendo estar relacionadas a problemas com produtos,
pontos fora dos limites de especificacdo de gréficos, reclamacdes de clientes, entre outros. Para
Oliveira et al. (2017) o tratamento de anomalias €é feito através de trés perguntas pontuais que

conduzem uma investigacéao.

a) Existe procedimento padréo?;
b) O procedimento padrao € apropriado?;

c) O procedimento padrdo estad sendo cumprido?

Dessa forma, um procedimento padrdo deve ser elaborado caso a resposta da primeira
pergunta seja negativa, caso contrario a segunda pergunta deve ser respondida. Se a segunda
pergunta identificar que o procedimento existente ndo € apropriado é preciso levantar as razdes
que levaram a essa resposta, por exemplo, investigar se os operadores possuem dificuldade em
entender o procedimento ou até mesmo se ele ndo é utilizado, apesar de existir. Entretanto, caso
a resposta da segunda pergunta seja positiva a terceira pergunta deve ser respondida, permitindo
identificar se o procedimento existente esta sendo cumprido ou as razdes pelas quais isto ndo
estd acontecendo (OLIVEIRA et al., 2017).

Segundo Campos (2014) o Diagrama de Hosotani, apresentado na Figura 1, € um
fluxograma funcional para o tratamento de anomalias que conduz & uma busca rapida de suas

causas imediatas.

A andlise destas anomalias € realizada no ambiente de trabalho com participacdo dos
envolvidos no processo e propicia um pequeno plano de acdo emergencial. Para tanto deve ser
realizada uma selec¢éo das anomalias a serem tratadas com base em critérios que analisam 0s
impactos da ocorréncia, como por exemplo a insatisfacdo de clientes e o alto indice de refugo.
Além disso, independentemente dos resultados ocasionados por elas todas devem ser relatadas
para que seja possivel a identificacdo de suas causas e estabelecidas agBes corretivas
(CAMPQS, 2014).
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Figura 1 — Sequencia de analises para investigacdo de anomalias

< Ocorréncia de Anomalia >
< Remova o Sintoma >
< Investigue a Causa >

Exliste
Procedimento
Padrao ?

O

Prepare um procedimento opera-
cional padrdo e garanta que todos
os operadores sejam treinados

Procedimento
Padrao ¢
apropriado ?,

Ndo estd numa Os aperadores
forma utilizével

tém dificuldade

Nio é prético
ou ndo conduz a
bons resultados

J 2
@l

Sim
em entender

el

Reescreva o padedo
em conformidade
com o método atual

Reescreva o padrio
usando diagramas
e figuras para facil

Reveja o padrao
sob o ponto de

is "
de trabatho compreensdo Vi e
O .
Procedimento Sim
Padrio estava
endo cumprido?
4 " Os operadores . " Os operadores ) ( Procedimento
Os operacores Pl As conddes N
N nlo possuem nlo sentem neces- . = ficil de errar
ndo compreendem habilidad dade d i de trabatho sdo 2
o padrSo abilidade para sidade de comprir inadequadas ou equipamento
\_ \ cumprir o pndraoj \__ © padria ) complicado
) nt
Treine os R [iill{e'; :'me"’f; Instrua e guie Melhore Melhore os métodos
operadores de de. €0 805 0(.1_ 3 04 operadores a e o a; de trabalho, introdu-
ue ” .
acordo com 0s e 0;';'“'"' cumprir 03 s . :‘ - zindo mecanismos
padrbes o‘)di::i“:“os padries trabatho a prova de erro

Fonte: Adaptado de Campos (2014)

O Diagrama de Hosotani, apresentado na Figura 1, orienta o processo de identificacdo
da ocorréncia de anomalias baseado em trés perguntas, que ao serem respondidas levam a uma
investigacdo das possiveis causas e ao estabelecimento de medidas corretivas (CAMPOS,
2014).

2.2 Diagrama de Ishikawa
O Diagrama de Ishikawa, também conhecido como diagrama de espinha de peixe devido
ao seu formato, tem esse nome por ter sido criado pelo guru da qualidade Kaoru Ishikawa que
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em 1943 o elaborou e utilizou-o em ambientes industriais para analisar a dispersao na qualidade
dos processos e produtos (BAZONI, 2015).

Segundo Bazoni (2015) a execeucdo de um Diagrama de Ishikawa deve seguir as

seguintes etapas:

VI.

Definir o problema a ser estudado e o que se deseja obter com o estudo;

Estudar e entender o processo envolvido, seja por meio de obervagéo, documentacao ou
conversas com as pessoas envolvidas no processo em questao;

Fazer reunides com os envolvidos no processo para discussdo do problema. Para isso,
uma técnica recomendada é o brainstorming, uma vez que ele pode ajudar a levantar as
ideias por incentivar a participacao de todos;

Classificar, depois do levantamento das ideias, as causas em causas princiapais, causas
secundarias, causas terciarias e eliminar as informacdes irrelevantes;

Montar o diagrama e conferir com a equipe a representacdo da situacdo atual;

Destacar 0s pontos mais importantes para atingimento dos objetivos.

O Diagrama de Ishikawa serve como apoio para a identificacdo das possiveis causas de

um problema e facilita a organizacao e visualizacdo destas por ser estruturado em um formato

semelhante ao de uma espinha de peixe, onde a cada uma das seis espinhas é associado um “m”,

inicial de método, maquina, medidas, meio ambiente, mao de obra e material, que permite a

associacdo das causas levantada pelo brainstorming (OLIVEIRA et al., 2017).

A Figura 2 apresentada por Baccarin (2016) traz o formato do Diagrama de Ishikawa.

Figura 2 — Diagrama de Ishikawa
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Fonte: Baccarin (2016)
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Hanacleto et al. (2016) explica em seu trabalho como as causas do problema,

apresentadas na Figura 2, devem ser associadas aos seis “M”:

Método: Neste tdpico devem ser citadas as causas relacionadas a forma como trabalho

é executado;

- Maéquina: Aqui sdo associadas as causas relacionadas ao modo de operacdo das
maquinas e manutencéo destas;

- Medidas: As causas listadas neste topico devem ser relacionadas as medidas ou decisfes
sobre 0 processo;

- Meio ambiente: Estas causas estdo associadas ao ambiente interno ou externo
relacionados ao problema;

- Mao-de-obra: As causas atreladas a este topico devem estar relacionadas a qualificacdo
daqueles que executam 0 processo;

- Material: Itens relacionados a matéria-prima ou qualquer material utilizado no processo

devem ser associadas a esta causa.

Uma vantagem da utilizacdo do Diagrama de Ishikawa é a possibilidade de identificacdo
de uma nédo conformidade gracas a ampla visdo das varidveis que interferem no processo em
questdo (HANACLETO et al., 2016).

2.3 Padronizacéo

Para Oliveira et al. (2017) a padronizacdo de processos se da por meio de uma
documentacao formal onde as informacGes sdo tratadas em forma de texto ou graficos com o
objetivo de esclarecer as relacbes entre as atividades, informacdes e objetivos de um
determinado fluxo de trabalho. Ainda segundo o autor, o objetivo da padronizacdo é garantir
gue 0s processos sejam executados sempre da mesma maneira assegurando a previsibilidade
dos resultados e diminuindo chances de erros e desvios, assegurando assim controle sobre o

processo.

Segundo Oliveira et al. (2017) a padronizacdo permite que a performance dos processos
seja melhorada, consequentemente a utilizacéo dos recursos disponiveis serd adequada, gerando
aumento na produtividade e diminui¢do do tempo de processo e dos custos. Para o autor, 0
sucesso na implantacdo da padronizacdo de processos € associado ao desempenho de quatro
etapas apresentadas como passos principais para o desenvolvimento da padronizacdo de

processos, sao elas:

I.  Definir o padréo;
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Il.  Comunicar o padréo;
I1l.  Estabelecer adeséo ao padréo;

IV.  Propiciar a melhoria continua do padro.

Ribeiro et al. (2017) abordam a importancia de entender que um padréo sé é estabelecido
quando ha um objetivo definido para este, por exemplo, estabelecendo a relagdo entre a
qualidade do produto ou processo a reducao de custos, melhoria no atendimento ou questdes
relacionadas a seguranca. O estabelecimento de um padrdo acontece, segundo o autor, atraves

do sequenciamento das etapas ilustradas na Figura 3.

Figura 3 — Sequéncia de etapas para o estabelecimento de padrdes

* Especializacao

* Simplificacao

* Redacao

* Comunicagao

* Educacao e treinamento

» \Verificacdo da conformidade aos padroes

Fonte: Adaptado de Ribeiro et al. (2017)

A Figura 3 apresenta as seis etapas que devem ser seguidas para que se consiga
estabelecer padrGes. A primeira etapa visa o estabelecimento do que sera padronizado,
determinando o processo repetitivo. A segunda etapa tem como objetivo reduzir os produtos,
componentes procedimentos e projetos de produto. O objetivo da terceira etapa é garantir que
0 padréo seja elaborado utilizando uma linguagem compreendida por todos os envolvidos. Com
a quarta etapa se espera estabelecer uma comunicagdo com os envolvidos pelo padrdo a ser
implantado. A quinta etapa tem o objetivo de garantir o cumprimento do padrdo exatamente da
forma como foi estabelecido. A verificacdo do sistema para comprovacgdo do atendimento as
metas propostas acontece na sexta etapa, encerrando 0 sequenciamento do processo para
estabelecimento de padrées (RIBEIRO et al., 2017).
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2.4 Documentacéo do produto

Para Barbalho e Rozenfeld (2013) a documentacdo de produto é considerada um fator
diferencial para que a organizacdo obtenha éxito em seus resultados. Complementando o
exposto por Barbalho e Rozenfeld (2013), Martins e Laugeni (2015) abordam em seu trabalho
a documentacéo do produto como etapa subsequente a definicdo deste e apresentam diferentes

formas de se documenta-lo, uma delas ¢ a “lista de materiais” apresentada na Tabela 1 a seguir.

Tabela 1 — Lista de materiais

LISTA DE MATERIAL
NOME CODIGO | NIVEL| QUANTIDADE FORNECEDORES
INTERMNOS EXTERNOS

Peca XYZ 0 1 X
Suporte AS 1 2 X
- Cantoneira R 209 2 2 X
- Cantoneira R 207 2 2 X
Parafuso com porca| PR3 1 1 X
Rolamento R 204 1 2 X

Retentor R 796 1 1 X

Etigueta E 604 1 1 X

Fonte: Adaptado de Martins e Laugeni (2015)

Como mostrado pela Tabela 1 a lista de materiais traz informacgdes como codigos de
cadastros, quantidade utilizada de um determinado recurso e os fornecedores destes, sejam eles
internos ou externos, permitindo descrever de forma clara e visual os itens que compde um
produto (MARTINS; LAUGENI, 2015).

A estrutura analitica do produto, apresentada na Figura 4, é outra ferramenta utilizada

para documentacao de produtos.

Figura 4 — Estruutura analitica do produto

J PecaX¥Z ‘
Etiqueta Parafuso Suporte Rolamento Retentor
Cantoneira Cantoneira Parafuso Porca
R 209 I R 207

Fonte: Adaptado de Martins e Laugeni (2015)
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Conforme mostra a Figura 4 a estrutura analitica de um produto desmembra 0s
componentes que o formam, permitindo o detalhamento e a visualizagdo de forma simples dos

itens que compde cada um dos componentes que formam o produto.

2.5 Procedimento Operacional Padréo

Procedimento operacional padrdo € um documento que detalha a sequéncia em que as
atividades devem ser executadas a fim de se atingir os resultados esperados. Ele é destinado
para o executor da tarefa e por isso precisa ser um documento simples, de facil compreensao,
completo e objetivo e tem como finalidade garantir que o usudrio realize suas tarefas sem que
haja variacdes indesejaveis nesta, garantindo o funcionamento do processo e minimizando a
ocorréncia de falhas. (FUSCO; CHIROLI, 2016)

Os padrbes devem ser elaborados baseados em como o0 processo acontece na prética,
agregando o conhecimento dos operadores com o objetivo de serem compreendidos e utilizaveis
(RIBEIRO et al., 2017).

Dentro de uma organizacdo os operadores devem ser treinados para cumprir oS
procedimentos estabelecidos, chamados de Procedimentos Operacionais Padréo, e capacitados

para identificar a ocorréncia de anomalias (CAMPQOS, 2014).

A elaboracdo de documentos para padronizacdo, quando feita cuidadosamente e com
base na realidade da cultura organizacional da empresa, tem a finalidade de uniformizar os
processos de diversas areas. Essa uniformizacdo, ou padronizacao, serve como instrumento de
aperfeicoamento do sistema de comunicacdo e favorece a integracdo dos diversos subsistemas
organizacionais (FREITAS; GUARESCHI, 2012).

Para Freitas e Guareschi (2012), manuais sdo todos 0s conjuntos de normas,
procedimentos, atividades, politicas, instrucdes e orientagdes que devem ser estabelecidos e
cumpridos pelos colaboradores de uma organizagdo. Ainda segundo 0s autores, as vantagens
associadas a utilizacdo desse tipo de documento sdo o auxilio na efetivagdo de normas,
procedimentos e fun¢es administrativas, a contribuicdo para a eficiéncia e eficacia do trabalho,
além de se caracterizarem como instrumento de consulta e orientacdo dentro da organizacéo,

evitando improvisagdes na execugéo das atividades.

Mendonca (2010) aborda a vantagem da utilizacdo de manuais:
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Podemos afirmar que como vantagem 0s manuais constituem em uma importante e
constante fonte de informagdes sobre as préticas da organizagdo. Além de facilitar o
processo de efetivacdo das politicas e instrucoes de trabalho e das fungdes
administrativas, auxiliando na fixagdo dos critérios, dos parametros e dos padrdes,
bem como possibilitando a uniformizacéo quanto ao uso da terminologia inerente ao
processo administrativo. (MENDONGCA, 2010, p. 68).

Dentro de uma organizagdo o lider tem a fungdo de verificar o cumprimento dos
procedimentos operacionais padrdo e treinar 0s operadores para exercicio dos mesmos,
instruindo-os a como identificar anomalias no processo. O treinamento de todos o0s
colaboradores deve ser baseado em padronizacdo, independente dos setores que eles atuem
(CAMPOS, 2014).

3. Metodologia

Segundo Prodanov e Freitas (2013) do ponto de vista da natureza esta pesquisa pode ser
classificada como aplicada uma vez que tem por objetivo gerar conhecimento para a aplicagao
pratica buscando a solucéo de problemas especificos, neste caso a identificacdo e eliminacéo
de anomalias no processo de elaboracdo de fichas técnicas da inddstria considerada neste
estudo. Do ponto de vista dos objetivos, a pesquisa pode ser classificada como exploratoria ja
que esta em fase preliminar e busca levantar informacdes sobre o tema proposto permitindo a

definicdo do estudo e fixacdo de objetivos.

Do ponto de vista dos procedimentos técnicos a pesquisa pode ser classificada como
pesquisa-acdo uma vez que 0s pesquisadores estdo envolvidos de modo participativo
determinando as diretrizes do estudo, visando atingir um interesse coletivo interagindo em
funcdo de um resultado esperado. Por fim, do ponto de vista da abordagem do problema a
pesquisa pode ser classificada como qualitativa ja que ndo tem a prioridade de numerar ou medir
unidades, sendo seus dados descritivos e o seu foco voltado para os processos, onde o ambiente
é a fonte direto de dados e o pesquisador é o principal instrumento para coleta de destes
(PRODANOV; FREITAS, 2013).

A populagdo estudada é composta pelo setor de desenvolvimento de uma industria de
estofados, abrangendo desde os responsaveis pela ideia de um novo modelo de sofa até os

responsaveis pela execugdo do projeto e elaboracgdo das fichas técnicas.

Iniciou-se o desenvolvimento do estudo com a utilizacdo do Diagrama de Hosotani
como suporte para a identificagdo de ocorréncias de anomalias no processo de elaboracdo de

fichas técnicas dos novos produtos da empresa. A partir da confirmacdo da existéncia de
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anomalias foi realizada uma reunido de brainstorming com a equipe de desenvolvimento a fim
de que fossem levantadas as possiveis causas que estavam gerando as anomalias, as quais foram

organizadas em um Diagrama de Ishikawa que permitiu identificar as origens dessas.

A utilizacdo do Diagrama de Ishikawa mostrou que as principais causas da ocorréncia
de falhas no processo era a ndo padronizacdo deste e a auséncia de um documento que
descrevesse como deve ser realizada a elaboracéo da ficha técnica de um produto. Entdo, como
plano de acdo para eliminacdo das causas apontadas foi identificada a necessidade de criacao
de um procedimento operacional padrdo para elaboracao de fichas técnicas de produtos, visando
a padronizacdo do processo, a minimizagdo da ocorréncia de falhas e o treinamento dos

envolvidos no processo.

Para a implantacdo do Procedimento Operacional Padrdo (POP) elaborado foi
ministrado pelo diretor de Desenvolvimento um treinamento com os quatro envolvidos nos
processos abordados pelo documento para que estes entendessem os beneficios de se padronizar
0S processos e de seguir o que é descrito pelo manual. Depois disso, a utilizacdo do documento

e 0 cumprimento de suas etapas se tornou regra dentro da empresa.

Por fim, o Diagrama de Hosotani foi utilizado novamente para identificar se as
anomalias apontadas antes da utilizacdo do POP foram eliminadas e se o procedimento
estabelecido estava sendo seguido e com o objetivo de avaliar os resultados e melhorias obtidos
com a implementacdo do POP foi realizada uma pesquisa com os responsaveis pela elaboragédo

das fichas técnicas, que passaram a realizar os processos conforme descrito pelo documento.

4. Desenvolvimento

Este tdpico descreve a forma como ocorreu a execuc¢do do trabalho a fim de garantir que

0s objetivos fossem alcangados.

4.1 Caracterizagdo da empresa

A empresa em estudo iniciou suas atividades ha 40 anos fabricando méveis em madeira
e ha 21 anos deu inicio a fabricacdo de estofados. Atualmente conta com de 108 colaboradores
treinados para o exercicio de suas funcdes e possui clientes em todo territério nacional além de

outros paises da América do Sul, Europa, Estados Unidos e Africa.

A fim de se posicionar e garantir sua permanéncia no mercado a empresa
constantemente desenvolve e coloca em linha novos modelos de estofados, sendo que de 2014

até 2018 foram lancados em média 14 modelos por ano. Para isso, s@o realizadas diversas
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pesquisas que visam desde o entendimento das novas tendéncias até o conforto e a qualidade
do produto acabado. A Figura 5 apresentada a seguir descreve como acontece 0 processo de

desenvolvimento de um novo produto na empresa.

Conforme mostrado na Figura 5 a concepg¢do de um novo produto tem inicio com a
apresentacdo, em reunido, das propostas de modelos feitas por arquitetos e designers para a
diretoria da empresa que € responsavel por aprovar as ideias ou, caso necessario, sugerir

melhorias para que os modelos atendam as expectativas da empresa e do mercado consumidor.

Apbs a aprovagdo dos modelos propostos € elaborada a “Ficha para desenvolvimento de
novos modelos” que detalha todas as caracteristicas que o sofa devera possuir depois de
finalizado, desde suas medidas até as opcdes de tecidos que serdo utilizados, incluindo
descricdes de caracteristicas relacionadas ao acabamento, conforto e aparéncia, como por

exemplo “assento macio”, “encosto firme”, entre outras. A empresa nao autorizou a divulgacao

desta ficha, apenas as informagdes mencionadas acima.

A ficha de desenvolvimento pronta é encaminhada para o setor da fabrica responsavel
por desenvolver as estruturas de madeira, espuma e tapecaria que irdo compor o produto
acabado. Tais estruturas variam muito de um modelo para outro e, por isso, o0 desenvolvimento

de um novo sofé gera a necessidade de criacdo de novas estruturas.

Depois de finalizado o desenvolvimento das estruturas as fichas de matérias-primas sao
elaboradas e entdo um prot6tipo, em tamanho real do sofa € obtido e passa por aprovacdo de
toda a diretoria que avalia diversas questdes como acabamento, conforto e aparéncia como um
todo. Caso o protdtipo ndo seja aprovado ele retorna para a etapa de desenvolvimento onde as
alteracdes necessarias sdo realizadas até que ele seja aprovado. Caso contrario é dado inicio ao

processo de elaboracédo da ficha técnica do produto
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Figura 5 — Mapeamento do processo de desenvovimento de um novo produto
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Fonte: Pesquisa de Campo (2018)
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A elaboracdo da ficha técnica, etapas destacadas na Figura 5, € uma das partes mais

importantes e criticas do desenvolvimento de um novo produto porque além de fornecer todas

as informacdes necessarias para que 0s setores produtivos da fabrica consigam produzir o sofé

ela serve de base para o calculo de custos de producdo e do preco de venda. Para a elaboracéo

da ficha técnica dos produtos os responsaveis pelo desenvolvimento do sofd na fabrica

(tapeceiro e marceneiro) encaminham para os responsaveis pela elaboracéo das fichas técnicas

quatro fichas de matérias-primas (madeira, espuma, tapecaria e componentes de montagem)

que sdo utilizadas como base para elaboragdo da ficha técnica.

De posse de tais fichas os dois responsaveis pela elaboragdo da ficha técnica iniciam a

primeira etapa do processo com a digitacdo das

quatro fichas de matéria-prima. O processo de

elaboracdo da ficha técnica de produtos esta destacado no mapeamento mostrado na Figura 5

acima e detalhado na Figura 6 a seguir.

Figura 6 — Mapeamento do processo de elaboragdo de ficha técnica do produto
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Fonte: Pesquisa de Campo (2018)
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Como mostrado pelo mapeamento apresentado na Figura 6, o inicio do processo de
elaboracdo de ficha técnica do produto ocorre a partir do preenchimento das informacdes
relacionadas as medidas do sofa. Essas informacdes sdo essénciais uma vez que séo utilizadas

para o desenvolvimento dos catalogos de produtos que serdo apresentados aos clientes.

Depois de inseridas as medidas do sofa a etapa seguinte é a digitacdo das fichas de
matéria-prima disponibilizadas. Dentre as quatro fichas existentes é recomendavel que se inicie
o preenchimento pela ficha de madeira porque é esta matéria-prima que formara as caixas que
servirdo de base para toda a montagem do sofé, facilitando o entendimento de como o produto

serd formado.

Em seguida, € preciso preencher os campos relacionados as espumas. O processo € o
mesmo utilizado para as madeiras, com as informacdes sendo inseridas nos campos associados

as espumas.

A proxima etapa do processo de elaboragdo da ficha técnica é o preenchimento das
informacdes relacionadas aos componentes que serdo utilizados na montagem do sofa. A ficha
técnica do produto lista todas as opcBes de componentes disponiveis para montagem do sofa, o

que ndo significa que todos serdo utilizados.

Por fim, a Gltima etapa para elaboracéo da ficha técnica do protétipo desenvolvido € o
preenchimento das informac@es relacionadas a tapecaria. Estes itens irdo formam as capas do
sof4, incluindo desde as almofadas até as capas que revestirdo toda a estrutura do produto. Com
o preenchimento destas informacdes a ficha técnica para o protdtipo desenvolvido esta pronta
e entdo sera preciso realizar os calculos de consumo das matérias-primas para 0s demais

tamanhos deste modelo que serdo disponibilizados no mercado.

Para determinar o consumo das matérias-primas que serdo utilizadas nas estruturas dos
demais tamanhos disponiveis do modelo em questéo sao realizados calculos que consideram a
variagdo de comprimento entre o protétipo desenvolvido e 0 novo tamanho. Entdo, se o
prototipo possui dois metros de comprimento e o novo tamanho tera dois metros e meio de
comprimento o consumo dos materiais aumentara proporcionalmente a meio metro. Com a
finalizacdo destes calculos a ficha técnica do novo produto esta pronta e € encaminhada para o
departamento comercial, responsavel pelo calculo dos custos de producéo e preco de venda.

4.2 ldentificacdo de falhas no processo de elaboracgéo de fichas técnicas
O alto indice de refugos na fabrica, os constantes retrabalhos no processo de producéo

dos sofas e a identificacdo de erros nas fichas técnicas dos produtos desenvolvidos pela empresa
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sinalizaram a existéncia de falhas no processo, entretando os diretores da empresa néo
conseguiam identificar em qual das etapas do processo produtivo elas se originavam. Os

principais erros encontrados nas fichas técnicas sao apresentados a seguir.

A Tabela 2 traz um erro encontrado, em média, em 43% das fichas técnicas elaboradas

no primeiro semestre de 2018, trata-se da insercdo da quantidade incorreta da matéria-prima

utitilizada.
Tabela 2 — Erro referente a quantidade de matéria-prima

MODELO: PLUS UN 1B 143 1B 133 1B 123 1B 113
PARAFUSO FI CH PH 5,0X60 PSBCI6102 ROSCA INT UN 18 18 18 18
GRAMPO 80/08 MIL 1,200 1,200 1,200 1,200
GRAMPO 80X14 MIL 0,625 0,625 0,625 0,625
GRAMPO 14X38 MIL 0,750 0,750 0,750 0,750
PLUMANTE P150 - FIBRA POL. 150GiM2X1,50X30M ] 2,740 2,55 2,36 217
FIBRA ESP.P/JENCHIMENTO 100% POL.32MM BC KG 1,960 1,730 1,505 1,280
MANTA ACOPLADA 400GiM2X1.50X%20 = 3,180 2,960 2,740 2,510
PERCINTA ELASTICA ENCOSTO RPP 500 - D50MM M
BARBANTE PLASTICO (0,003kg/M) KG 0,048 0,045 0,042 0,038
MOLA ZIG ZAG NR.03 (37 M 8,350 KG) M 6,12 476 408
TIRA DE ENCAIXE P/ MOLA ZIG ZAG-4870-120 PAR 18 C 12 ) 14 12 |
ETIQUETA 25,4 X 66,7 — em todos 0s modelos UN 1 1 1 1

Fonte: Pesquisa de campo (2018)

Como ¢é possivel perceber na Tabela 2, 0 modulo do sofa de 1B 133 (mddulo de um
braco e 133 centimetros de comprimento) consome menos da matéria-prima assinalada (tira de
encaixe para mola) do que o modulo 1B 123 (m6dulo de um brago e 123 centimetros de
comprimento), que é menor e consequentemente consome menos matéria-prima. Este mesmo

erro foi encontrado para outras matérias-primas utilizadas na estrutura do sofa.

A associacdo incorreta da quantidade de matéria-prima utilizada impacta em erros no
calculo do custo de producdo, fazendo com que, para o exemplo dado, o modulo 1B 123 custe
mais que o modulo 1B 133 que € maior, consequentemente consume mais matéria-prima e por
isso deve custar mais. Por ser consequéncia da quantidade errada de matéria-prima, o erro no
custo de um produto, Tabela 3, também apareceu em 43% das fichas técnicas elaboradas no

primeiro semestre de 2018.
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Tabela 3 — Erro no custo de producéo

MODELO: PLUS 1B 143 1B 133 1B 123 1B 113
Custo da capa (exceto revestimento) 4,48 82,56 3,82 3,50
Custo da estrutura 341,20 318,39 297 68 275,86
Custo total sem mecanismo e péhase 345,68 401,95 301,50 279,37
Custo do péhase 13,52 13,52 0,00 0,00
Custo do mecanismo 0,00 0,00 0,00 0,00
TOTAL 359,20 415,47 301,50 279,37
Comprimento X Profundidade X Altura 143X112X82 | 133X112X82 |123X112X82 | 113X112X82

Fonte: Pesquisa de campo (2018)

No campo relacionao ao custo de producédo da ficha técnica apresentada pela Tabela 3
0 modulo de 1B 133 custa mais que o modulo de 1B 143, mesmo sendo menor. 1sso acontece

porgue a quantidade de matéria-prima associada ao primero médulo esta incorreta.

A auséncia de matérias-primas essenciais para a montagem, como percinta de encosto e
TNT de forro, de um sofé se deu em 29% das fichas técnicas elaboradas no primeiro semestre
de 2018, Tabela 4.

Tabela 4 — Auséncia de matéria-prima

MODELO: PLUS 1B 143 1B 133 1B 123 1B 113
FELTRO 0,86 0.8 074 0,68
PARAFUSO FRANCES 1/4X2.1/2 Rl CIPORCA 11 11 11 11
PARAFUSO FI CH PH 4,5X25 RI BC
PARAFUSO FI CH PH 6,0X25 RI BC ( CONECTOR )
PARAFUSO SEXT.ROSC.S0B. 1/4 X 65
ARRUELA LISA 1/4 ZC 11 11 11 11
PARAFUSO FI CH PH 5,0X60 PSBCI6102 ROSCA INT 18 18 18 18
GRAMPO 80/08 1,200 1,200 1,200 1,200
GRAMPO 80X14 0,625 0,625 0,625 0,625
GRAMPO 14X38 0,750 0,750 0,750 0,750
PLUMANTE P150 - FIBRA POL. 150GiM2X1,50X30M 2,740 2,55 2,36 217
FIBRA ESP.P/IENCHIMENTO 100% POL.32MM BC 1,960 1,730 1,505 1,280
IMANTA ACOP] ADA AO0GMMZX] A0X20 3130 2 9g0 2740 2410

rPERCINTA ELASTICA ENCOSTO RPP 500 - 050MM I

BARBANTE PLASTICO (0,003kg/M) 0,048 0,045 0,042 0,038
MOLA ZIG ZAG NR.09 (37 M 8,950 KG) 6,12 5,44 476 4,08
TIRA DE ENCAIXE P/ MOLA ZIG ZAG-4870-120 18 16 14 12
ETIQUETA 25,4 X 66,7 — em todos os modelos 1 1 1 1

Fonte: Pesquisa de campo (2018)

A percinta de encosto € um componente fundamental na montagem dos sofas uma vez
que ¢é utilizada para dar firmeza ao encosto. A ndo identificagdo do consumo de uma matéria-
prima, como mostrado pela Tabela 4, acarreta em erro na formagéo do custo de producdo, ja

que este componente ndo sera considerado pela ficha técnica.
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Diante da quantidade de erros encontrados e da dificuldade em identificar suas causas a
utilizacdo do Diagrama de Hosotani se fez fundamental para confirmacédo da presenca de falhas
no processo, que vinham ocasionando erros, alem de permitir a identificacdo de suas causas e
0 estabelecimentos de acgdes corretivas. A conducdo do processo de investigacdo das falhas se

deu seguindo o esquema apresentado na Figura 7.

Figura 7 — Etapas para identificacdo de falhas antes da utilizacdo do procedimento operacional padrédo
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Fonte: Adaptado de Campos (2014)

A Figura 7 apresenta o diagrama proposto por Hosotani e identifica quais etapas foram
seguidas para a investigacdo de causas das anomalias presentes no processo estudado. Para
tanto, as perguntas apresentadas nas caixas assinaladas foram respondidas pela equipe de

Desenvolvimento. As respostas estdo no Apéndice A e permitiram concluir que, ainda que

Engenharia de Producédo - UEM Pagina 18



Universidade Estadual de Maringé - UEM Departamento de Engenharia de Producao
ampus Sede - Paran - Brasil "

Trabalho de Concluséo de Curso — Ano 2017
simples, a empresa possui um padrédo, para producdo dos sofés, a ficha técnica dos produtos,
entretando esse padrao ndo é apropriado uma vez que permite a ocorréncia de falhas no processo
produtivo, gerando retrabalhos e alto nimero de refugos. Apesar de a ficha técnica ser elaborada
em uma planilha que fornece todos 0s recursos necessarios, ela gera ddvida naqueles que a
utilizam, fato que associado a quantidade de falhas no processo permitiu entender que o padrédo

existente ndo conduz a bons resultados.

4.2.1 Anélise das causas de falha

A fim entender o que estava causando as falhas identificadas pelo Diagrama de Hosotani
toda a equipe envolvida no processo participou de reunides de Brainstorming. Tais reunides
foram conduzidas pelos responsaveis pela elaboracéo das fichas técnicas que as coordenaram
com o objetivo de levantar o que vinha ocasionando os erros nas fichas técnicas dos novos

produtos.

Depois de levantados todos os pontos na reunido de Brainstorming e com o objetivo de
melhor identificar a causa raiz de cada um deles foi elaborado o Diagrama de Ishikawa,

apresentado na Figura 8 a seguir.

A Figura 8 associa as falhas identificadas a uma das causas raiz propostas por Ishikawa
e mostra que dois dentre os nove erros estdo associados ao método, ou seja, a forma como o
processo é executado. Um destes erros esta relacionado ao fato de o processo de elaboracdo das
fichas técnicas ndo ser padronizado, permitindo que cada um dos seus responsaveis o executem
da forma como preferirem ou até que o mesmo colaborador o execute de forma diferente a cada

ficha técnica elaborada.

Outro erro associado ao método, como mostrado pela Figura 8, € o fato de o processo
ser vulneravel a diferentes interpretagdes. Isso acontece principalmente por ndo haver um
padréo para a elaboracdo das fichas técnicas associado ao fato de 0s responsaveis por este

processo ndo terem sido capacitados para a funcéo.

Ainda de acordo com o apresentado pela Figura 8, trés erros estdo associados a méo de
obra, ou seja, a qualificagdo dos responsaveis por executar o processo. Um destes erros se deve
ao fato de os responsaveis pela elaboracédo das fichas técnicas ndo terem sido treinados para a
funcdo, tendo sido apenas apresentados ao modelo de ficha técnica utilizada e as informacdes

que este deve conter.
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Figura 8 — Diagrama de Ishikawa elaborado
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A Figura 8 permite identificar ainda que outro erro relacionado a méo de obra é oriundo
da desorganizacdo dos gestores da empresa em relacdo aos prazos. Isso acontece porque eles
ndo consideram o tempo necessario para a elaboragdo da ficha técnica quando estipulam os
prazos para a producdo. A elaboracdo de uma ficha técnica leva de um a dois dias e
desconsidera-los acarretard em atrasos na entrega do produto final uma vez que a producdo é

puxada e precisa atender o prazo informado ao cliente no momento da compra.

O terceiro erro consiste na interpretacao incorreta das informacdes passadas nas fichas
de matéria-prima. Isso acontece porque os responsaveis pela elaboracéo destas fichas ndo foram
treinados para a funcdo e ndo tem conhecimento do quanto os erros podem impactar nos

resultados da empresa.

Ainda de acordo com o diagrama apresentado na Figura 8 um dos erros identificados
esta associado as medidas, ou seja, envolve instrumentos de medi¢do e variages nos resultados
obtidos e, neste caso, se refere aos erros cometidos nos calculos de consumo das matérias-
primas. Como ja mencionado, o desenvolvimento de um novo modelo se d& com a criacédo de
um prototipo em tamanho real e a partir dele é calculado o consumo de matéria-prima para 0s
demais tamanhos que serdo disponibilizados no mercado. Erros na execucao destes calculos
geram erros nas informacBes apresentadas na ficha técnica que, consequentemente, sao

repassados para a producdo e para o departamento comercial.

Ainda de acordo com a Figura 8 dois erros estdo relacionados aos materiais, ou seja, Sdo
decorrentes de falhas nos materiais utilizados para execu¢do do trabalho. Um deles é oriundo
das fichas de matérias-primas (madeira, espuma, tapecaria e componentes), que comumente
causam confusdo nos responsaveis pela elaboracdo das fichas técnicas por que ndo seguem um

padrdo na forma como apresentam as informacdes.

O segundo erro oriundo dos materiais utilizados € associado, pelo diagrama apresentado
na Figura 8, a planilha utilizada para elaboragéo da ficha técnica. Ela foi apontada como um
problema por ndo ser muito flexivel as mudancas que frequentemente acontecem na forma

como um sofa é desenvolvido.

Além destes, conforme apresentado pela Figura 8, um dos nove erros se relaciona ao
meio ambiente, ou seja, tudo o que diz respeito ao local de trabalho. Na situacdo analisada o
problema é decorrente de interrupcdes no processo de elaboracdo da ficha técnica e acontece
porgque constantemente os demais colaboradores da empresa, ndo envolvidos no processo de

elaboracdo das fichas técnicas, precisam de algum auxilio para execucdo de seu trabalho,
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fazendo com que os responsaveis pela elabora¢do do documento parem o que estdo fazendo,

perdendo o foco do trabalho.

Na analise realizada pela equipe de Desenvolvimento nenhum erro foi associado a

maquina.

A anélise das causas identificadas pelo Diagrama de Ishikawa, assim como os resultados
obtidos com o Diagrama de Hosotani, apontou a necessidade de estabelecimento de um padréo
para a realizacdo do processo de elaboracdo de fichas técnicas.

4.2.2 Elaboracao e aplicacdo do procedimento operacional padréo para preenchimento
das fichas técnicas

A ocorréncia de anomalias no processo de elaboracdo de fichas técnicas para novos
modelos foi associada, pela utilizacdo dos Diagramas de Hosotani e Ishikawa, a inexisténcia de
padrdo para elaboracdo de tais fichas. Como plano de acdo para eliminacdo dessas anomalias
foi identificada a necessidade de elaboracdo de um procedimento operacional padrdo que
descrevesse como 0 processo de elaboragdo de ficha técnica deve ser executado, incluindo os
calculos para determinacdo do consumo de matéria-prima dos demais tamanhos, além do

prototipo desenvolvido, que serdo disponibilizados pela empresa.

A elaboracdo do procedimento operacional padrdo aconteceu em reunides entre os dois
responsaveis pela elaboracdo das fichas de matérias-primas (sendo um deles responsavel por
elaborar as fichas de madeira, espuma e componentes, 0 marceneiro, e ou outro responsavel
pela elaboracdo da ficha de tapecaria, 0 tapeceiro) e os dois responsaveis pela elaboracéo
completa das fichas técnicas dos produtos. Essas reunides aconteceram com 0 objetivo de que
0S quatro envolvidos no processo o0 entendessem por completo e encontrassem a melhor

maneira para executar cada uma de suas etapas.

O POP foi elaborado com base no mapeamento do processo de elaboragdo de fichas
técnicas e apresenta informacgdes complementares a ele, uma vez que descreve como as etapas
apresentadas no mapeamento devem ser executadas. O documento elaborado é apresentado no

Apéndice B.

Depois de elaborado, o POP passou por reviséo e aprovacdo da diretoria da empresa e
entdo o diretor de Desenvolvimento conduziu o treinamento com o0s quatro envolvidos no
processo (0s dois responsaveis pela elaboracdo das fichas de matérias-primas e os dois
responsaveis pela elabora das fichas técnicas). Inicialmente foi apresentado o que € um

procedimento operacional padréo, qual o objetivo de se utilizar documentos como este e quais
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resultados a empresa espera com a implantacdo do POP. Em seguida, uma cdpia do documento
foi entregue para cada um e entdo todo o conteudo do material foi repassado pelo diretor de

desenvolvimento. Este treinamento marcou o inicio da utilizagdo do POP dentro da empresa.

Mesmo com o treinamento e todas as explicacOes relacionadas a necessidade de se
cumprir 0 que estava escrito no documento, o tapeceiro e 0 marceneiro, responsaveis pela
elaboracdo as fichas de matéria-prima, ndo viam necessidade de seguir o procedimento
estabelecido, pois segundo eles, ja exercem a mesma funcdo ha muito tempo e sabem como
executa-la. Entdo foi preciso acompanhar o processo de desenvolvimento dos prot6tipos e
elaboracdo das fichas de matéria-prima de perto a fim de garantir que tanto o procedimento
fosse seguido como também que eventuais davidas relacionadas ao documento fossem sanadas.
4.3 Verificacdo da eliminacdo de anomalias depois da implantacéo do procedimento

operacional padréo

O Diagrama de Hosotani foi novamente utilizado para verificacdo da eliminacdo das
anomalias identificadas antes da implantacdo do POP. Para isso, a equipe foi reunida e, de novo,
seguiu as etapas propostas pelo Diagrama de Hosotani. A Figura 9 apresentada a seguir destaca

0s pontos analisados na segunda verificacdo.

As respostas obtidas através da segunda verificacdo do Diagrama de Hosotani estdo
apresentadas no Apéndice C e mostram que além do padrdo existente anteriormente, a ficha
técnica do produto, agora a empresa possui um documento que descreve como as etapas do
processo de desenvolvimento de um novo produto devem ser realizadas, o POP. Em seguida,
foi possivel perceber que o padrdo utilizado é apropriado uma vez que 0s erros durante o
processo de desenvolvimento de um novo modelo e a elaboracdo da ficha técnca deste
diminuiram quando comparado aos resultados apresentados antes da elaboracdo do POP, o que
também permitiu concluir que o documento elaborado estava sendo seguido pelos

colaboradores.

O POP comecou a ser utilizado no final de junho e durante os quatro meses de utilizacao
do documento os erros relacionados a insercdo da quantidade errada das matérias-primas e ao
custo de producéo incorretos, que antes eram de 43% passaram a ser de 12,5%, tendo aparecido

em apenas uma das oito fichas técnicas elaboradas no periodo.

Figura 9 — Etapas para identificacdo de anomalias depois da utilizacdo do procedimento operacional padréo
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Fonte: Adaptado de Campos (2014)

A auséncia de matérias-primas essenciais para o desenvolvimento de um sofa, que antes
era de 29%, deixou de existir, ou seja, este erro ndo apareceu em nenhuma das oito fichas
elaboradas depois da implementacdo do POP.

4.4 Avaliacdo da efetividade do procedimento operacional padréo elaborado

Com o objetivo de comprovar as melhorias trazidas pela implementacdo do POP foi
realizada uma pesquisa, apresentada na Figura 10, com os colaboradores responsaveis por
elaborar a ficha técnica do produto.
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Figura 30 — Avaliacdo da efetividade do procedimento operacional padrdo

PADRAO

Considerando o Procedimento Operacional Padrio para elaboragio de fichas técnicas, classifique
em uma escala de 1 a 5, sendo 1 a nota mais baixa e 5 a nota mais alta, os topicos apresentados

abaixo:

1) Grau de dificuldade no entendimento da ficha técnica come um todo antes da elaboracio do
POP:
(1) (2) (3) (4) (3)

2) (Grau de dificuldade na realizagio dos calculos necessarios para elaboragio da ficha técnica

antes da elaboragio do POP:

(1y (2) (3) (4) (3)

3) Nasua opinifo, quanto o processo de preenchimento estava sujeito a erros antes da

elaboragio do POP:

(1y (2) (3) (4) (3

4) Grau de dificuldade no entendimento da ficha técnica depois da elaboragio do POP:
(1y (2) (3) (4) (3)

AVALTIACAO — IMPLEMENTACAO DE PROCEDIMENTO OPERACIONAL

3) Grau de dificuldade na realizagdo dos calculos necessarios para elaboragio da ficha técnica
depois da elaboragdo do POP:

(1) (2) 3y %) (3)

6) Na sua opinifo, depois da elaboracio do POP para preenchimento de ficha técnica, quanto o

processo esta sujeito a erros:

(1y (2) (3) (4) ()

7y Del a3, quanto vocé considera que as informagdes contidas no POP so suficientes para que

a ficha técnica seja preenchida corretamente:

(1) (2) (3) (4) (3)

8) Vocé concorda que essa seja a maneira mais adequada de realizar o processo:

(1y (2) (3) (4) ()

Fonte: Pesquisa de campo (2018)
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A pesquisa, Figura 10, buscou abordar como era, no entendimento de cada um deles, o
processo de elaboragdo das fichas técnicas dos produtos antes e depois da utilizacdo do POP e

seus resultados estdo apresentados no Grafico 1.

Grafico 1 — Resultado da avaliacdo do procedimento operacional padrdo

Resultado - Questionario de Avaliacao do POP

Questdo Questdo Questdo Questdo Questdo Questdo Questdo Questdo

1 2 3 4 5 6 7 8
Colaborador 1 3 3 5 2 1 2 5 5
Colaborador 2 4 4 4 1 1 1 5 5
Média 3,5 3,5 4,5 1,5 1 1,5 5 5
Colaborador 1 Colaborador 2 Média

Fonte: Autoria propria (2018)

Os resultados obtidos e apresentados no Grafico 1 mostram que, para 0S responsaveis
por executar o processo, era mais dificil entende-lo antes da elaboracdo do POP, resultados
identificados devido as altas notas atribuidas as questdes 1, 2. O alto valor atribuido a questdo
3 mostra gque os operadores acreditam que 0 processo estava sujeito a erros antes da elaboragédo
do documento. As questdes 4 e 5, relacionadas a dificuldade no entendimento da ficha técnica
depois da elaboracdo do POP mostram resultados positivos associdos a ferramenta, uma vez
que nota atribuida a estas questdes sdo baixas, mostrando que os operadores ndo encontraram
dificuldades no processo. Os baixos valores atribuidos a questdo 6 mostram que 0s
colaboradores acreditam que com a elaboracdo do POP 0 processo esta menos sujeito a erros.
Por fim, o resultado apresentado pelo grafico para as questdes 7 e 8 mostra que, gracas a alta
nota atribuida as questdes, os colaboradores acreditam que o POP elaborado traz informacdes
suficientes para elaboragédo das fichas técnicas e que acreditam que a utilizagdo do documento

elaborado uma forma adequada de executar o processo.
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5. Conclusao

Este artigo teve como objetivo identificar, através da utilizacdo do Diagrama de
Hosotani, a existéncia de anomalias no processo de elaboracdo de fichas técnicas dos novos
produtos de uma industria de estofados e propor ac¢Ges a fim de elimina-las. Os gestores da
empresa ja tinham o conhecimento da existéncia de anomalias no processo, entretanto néo

conseguiam identificar em qual etapa elas aconteciam.

A utilizacdo do Diagrama de Hosotani confirmou a existéncia de falhas no processo de
elaboracdo de fichas técnicas dos novos modelos e permitiu entender os motivos pelos quais 0

procedimento padrdo existente até 0 momento néo era eficiente.

A realizacdo da reunido de brainstorming com a equipe envolvida no processo permitiu
levantar as causas de erros na elaboracdo das fichas técnicas e ao associar as informacdes
levantadas ao Diagrama de Ishikawa foi possivel entender a origem delas. Dessa forma, os
resultados obtidos com a andlise do Diagrama de Hosotani bem como os fornecidos pela
utilizacdo do Diagrama de Ishikawa conduziram para a elaboracdo de um procedimento

operacional padrdo para elaboracéo de fichas técnicas de novos produtos.

A comprovacao da eficiéncia do procedimento operacional padréo estabelecido se deu
com uma segunda verificacdo da existéncia de anomalias feita, novamente, com auxilio do
Diagrama de Hosotani e permitiu concluir que o estabelecimento de padrdes para execucdo de
processos é fundamental para eliminar a ocorréncia de erros e falhas, garantir a repetibilidade

dos processos e contribuir positivamente para a melhoria dos resultados da organizagéo.

A equipe responsavel pelo projeto encontrou resisténcia para implantacdo do
procedimento operacional padréo por parte dos dois colaboradores envolvidos no processo que
trabalham no chdo de fabrica, os responsaveis por elaborar as fichas de matéria-prima. A
justificativa dada por eles para ndo seguirem as etapas descritas no POP é a de que eles
executam a mesma funcéo ha muitos anos e ja sabem como tudo deve ser feito. Como plano de
acdo para esta situacdo foram realizadas visitas constantes ao chdo de fabrica com o objetivo
de, além de conferir se 0 documento estava sendo seguido, auxiliar os colaboradores na
utilizacdo do POP e reforcar, constantemente, as raz6es pelas quais agora o processo devera ser

executado conforme descrito no documento.

Por fim, para trabalhos futuros sugere-se reformular a planilha utilizada para elaboragéo
da ficha técnica de produtos a fim de simplifica-la, reduzindo ainda mais a ocorréncia de falhas

NO Processo.
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Apéndices

Apéndice A — Respostas obtidas com a primeira verificacdo do Diagrama de

Hosotani
PERGUNTA A: Existe procedimento padréo?

RESPOSTA A: Sim, a ficha técnica dos produtos €, até aqui, considerada pela empresa

0 documento que padroniza o processo de producdo de um sofé.

Entdo, seguindo o esquema apresentado no diagrama de Hosotani a segunda pergunta

foi respondida.
PERGUNTA B: O procedimento padréo é apropriado?

RESPOSTA B: Né&o. A equipe avaliou que devido a quantidade de falhas no decorrer
do processo de producdo de um sofa, os constantes retrabalhos e o elevado numero de refugos,
a ficha técnica considerada até o momento como padronizagao do processo nao é adequada ou

ndo esta sendo utilizada de maneira correta.
Desta forma, os trés topicos assinalados pela caixa “C” foram discutidos.

C2: a ficha técnica é desenvolvida em uma planilha que fornece todas as informacdes
necessarias para elaboracdo da ficha técnica dos produtos, portanto, ela estd em um formato

utilizavel;

C3: Frequentemente surgem duvidas nos responsaveis pela elaboracdo das fichas
técnicas uma vez que eles ndo foram treinados para a funcdo e, além disso, as variacdes nas
estruturas dos modelos desenvolvidos acarretam variagdes na forma como a ficha técnica é
elaborada. Com isso, o diagrama conduziu para a determinagdo de um padrdo compreensivel
com o objetivo de melhorar a compreensédo do processo e entdo foi elaborado o procedimento
operacional padrdo para elaboracdo de fichas técnicas de novos produtos, que sera apresentado

no decorrer do trabalho.

C4: A anélise deste topico associada a quantidade de erros e retrabalhos no processo
produtivo levou a equipe concluir que o padrdo existente até 0 momento (a ficha técnica do
produto) ndo conduz a bons resultados e por isso foi proposta a revisdo da ficha técnica utilizada
atualmente. Entretanto, devido a alta demanda de atividades internas do setor somado a criagéo
do procedimento operacional padrdo, que foi visto pela diretoria como solucdo para as
anomalias presentes no processo, a revisdo da ficha técnica serd deixada para um segundo

momento.
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Apéndice B - Procedimento operacional padréao para elaboracgéo de ficha técnica

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO

Versao: 01

ELABORACAO DE FICHAS TECNICAS PARA NOVOS
MODELOS

EMISSAO, REVISAO E APROVACAO
Emitido por: Departamento de desenvolvimento
Revisado por: Diretor de desenvolvimento
Aprovado por: Diretoria executiva

Data da aprovacio: 25 de junho de 2018
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Continuagao...
Apéndice B
OBJETIVO

Garantir a correta elaboracdo das fichas técnicas de produtos, a fim de que as
informacdes apresentadas por estas sejam corretas e possam ser utilizadas para os devidos fins.

APLICACAO

Este POP aplica-se ao setor de desenvolvimento, incluindo desde os responsaveis por
desenvolver um novo modelo de sofé até os responsaveis pela elaboragéo de fichas técnicas de
produtos.

CONTEUDO

A elaboracdo deste procedimento operacional padrdo foi baseada no modelo de ficha
técnica utilizado, nas informacgdes exigidas por este e no mapeamento de processos para 0

desenvolvimento de novos modelos de sofa.

1. ELABORACAO DAS FICHAS DE MATERIA-PRIMA

As fichas de matéria-prima déo inicio ao processo de elaboracdo das fichas técnicas, por
isso é de extrema importancia que as informac@es contidas nela estejam corretas. Os topicos

seguintes descreverdo como deve acontecer o processo de elaboracdo dessas fichas.

1.1 Elaboragéo da ficha de madeira
Uma ficha como a mostrada na Figura 1 devera ser preenchida com as informacdes

referentes as madeiras que irdo compor a estrutura do sofa.

Figura 4 — Ficha de madeira

MODELO: DATA:
MADEIRA
TIPO [ QTD. [COMP[ LARG OBSERVACAO

Fonte: Pesquisa de campo (2018)
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Continuagao...
Apéndice B

Preencha o primeiro campo, “tipo”, com o tipo de madeira que sera utilizada em cada
parte da estrutura do sofd. Os tipos de madeira utilizados e suas respectivas siglas para
preenchimento da ficha sdo apresentados a seguir:

- Tébuade 5cm: T5

- Tébuade 7cm: T7

- Tébua de 10cm: T10

- Tébua de 15cm: T15

- Compensando de 15mm: C15
- Compensado de 20mm: C20
- Compensado Duratex: D

Depois disso, campo “QTD” devera ser preenchido com a quantidade de cada uma das

madeiras utilizadas para compor a estrutura do sofé.

Em seguida deverdo ser preenchidos os campos “COMP” e “LARG” com as
informacdes relacionadas as dimensdes (comprimento e largura, respectivamente) das madeiras

utilizadas para formar a estrutura. ATENCAO: As medidas deveréo estar em centimetros.

O campo “OBSERVACAO” deve ser preenchido de forma a identificar onde a madeira

sera utilizada, por exemplo, em cima do encosto, lado de dentro do braco, atras do assento.

Por fim, as madeiras que terdo seu comprimento alterado com a variacdo do
comprimento do sofa deverdo ser assinaladas com um asterisco (*) para que 0s responsaveis

pela elaboracédo da ficha técnica saibam em quais madeiras deverdo ser feitas as alteracdes.
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1.2 Elaboracéo da ficha de espuma
Uma ficha como a mostrada na Figura 2 devera ser preenchida com as informacdes

referentes as espumas que irdo compor a estrutura do sofé.

Figura 2 — Ficha de espuma

MODELO: DATA:

ESPUMA

DENS. | QTD. |COMP| LARG | ESP. OBSERVAGAO

Fonte: Pesquisa de campo (2018)

O preenchimento desta ficha devera acontecer de forma semelhante ao preenchimento

da ficha de madeira.

Primeiro devera ser preenchido o campo “DENSIDADE” com a densidade da espuma
utilizada em cada parte da estrutura do sofa. As densidades disponiveis e suas respectivas siglas

para preenchimento da ficha sdo apresentadas a seguir:

- Espuma D-14: D14
- Espuma D-20: D20
- Espuma D-28: D28
- Espuma D35: D35
- Espuma D50: D50

Em seguida o campo “QTD” devera ser preenchido com a quantidade utilizada de cada

uma das espumas.

Depois disso, os campos “COMP”, “LARG” e “ESP” deverao ser preenchidos com as
medidas de comprimento, largura e espessura, respectivamente, de cada uma das espumas.

ATENCAO: As medidas deverdo estar em centimetros.
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O campo “OBSERVACAO” deve ser preenchido de forma a identificar onde a espuma

sera utilizada, por exemplo, almofada de assento, enchimento do encosto, entre outros.

Por fim, as espumas que terdo seu comprimento alterado com a variagdo do
comprimento do sofa deverdo ser assinaladas com um asterisco (*) para que 0s responsaveis

pela elaboracéo da ficha técnica saibam em quais espumas deverdo ser feitas as alteracdes.

1.3 Elaboracao da ficha de componentes
Uma ficha como a mostrada na Figura 3 devera ser preenchida com as informacdes

referentes aos componentes que serdo utilizados para a montagem do sofa.

Figura 3 — Ficha de componentes

MODELO: DATA:
MATERIAIS E COMPONENTES
MATERIAL UN QUANTIDADE

Fonte: Pesquisa de campo (2018)

O campo “material” deve ser preenchido com o nome do componente utilizado.
ATENCAO: Todos as matérias-primas estfo identificadas no estoque, preencha este campo
com 0 mesmo nome da etiqueta de identificacdo do item. Isso é importante para ndo causar
confusdo no momento da elaboragdo da ficha técnica, uma vez que as matérias-primas estao

identificadas na ficha técnica com o mesmo nome das etiquetas do estoque.

Em seguida, campo “UN” deve ser preenchido com a unidade de medida correspondente
a quantidade utilzada do material, por exemplo, metros, centimetros, unidades, par. O
preenchimento deste campo é essencial para que o consumo de cada um dos itens aparega na

ficha técnica de maneira correta.

O campo “QUANTIDADE” deve ser preenchido com a quantidade utilizada de cada
um dos itens.
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O campo “OBSERVACAO” deve ser preenchido quando for necessario identificar onde
0 material serd utilizado. Por exemplo, o TNT e a manta acoplada podem ser utilizados tanto
no assento como no brago e no encosto, por isso apresentar 0 consumo para cada parte da
estrutura de forma separada e identificada e fundamental para que no momento da elaboracéo

da ficha técnica o célculo do consumo dos respectivos materiais sejam feitos corretamente.

Por fim, os componentes que terdo seu consumo alterado com a variagdo do
comprimento do sofé deverdo ser identificados com um (*) para que os calculos de consumo

para preenchimento da ficha técnica sejam feitos corretamente.

1.4 Elaboracgéo da ficha de tapecaria

As informag0es apresentadas na ficha de tapecaria sdo obtidas por meio de um software
que, a partir do desenho das capas do sofa, calcula o consumo de todos os itens para qualquer
tamanho desejado. A empresa conta com um profissional especifico e treinado para uso deste
software, entdo para obter estas informacOes basta informar a ele qual é o modelo e quais 0s
tamanhos que necessarios. Com as informacdes de consumo apresentadas pelo programa a ficha

apresentada na Figura 4 sera preenchida.

Figura 4 — Ficha de tapecaria

MODELQ: DATA:

TAPECARIA

GRADES | TNTALMOF.| REV. ALMOF. | REV. EXT | TECIDO INT. | PAPEL PLO. ZIPER | CURSOR |FITILHQ

Fonte: Pesquisa de campo (2018)

1.5 Finalizagdo
Depois de elaboradas, as quatro fichas de matéria-prima deverao ser encaminhadas para
0s membros do setor de desenvolvimento responsaveis pela elaboracéo das fichas técnicas dos

produtos.
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ATENCAO: Confira se todas as informagdes estdo nas fichas de matérias-primas e se
as medidas que irdo variar com a variagdo do comprimento do sofa estdo assinaladas com um
asteriscos (*).

2. ELABORACAO DAS FICHAS TECNICAS PARA 0OS PROTOTIPOS
DESENVOLVIDOS

Os topicos a seguir descreverdo como deve ser feito o preenchimento da ficha técnica
para o protétipo desenvolvido.

2.1 Recebimento das informac6es necessarias para elaboracéo da ficha técnica
Todas as informacBGes necessarias para elaboracdo das fichas técnicas serdo
encaminhadas pelo setor da fabrica responsavel pelo desenvolvimento de novos modelos. Elas

serdo apresentadas em quatro fichas de matérias-primas, conforme mostrado na Figura 1 abaixo.

Figura 5 — Modelos de fichas de matéria-prima

MODELO: MODELO:
MADEIRA ESPUMA
TIPO aTp COMP LARG OBSERVA(;EO DENSIDADE| QTD COMP LARG ESP OBSERVAQEO
a) Ficha de madeira b) Ficha de espuma
MODELO: MODELO:
TAPECARIA MATERIAIS E COMPONENTES
GRADES | REV EXT TNT TECINT | PAPELPLOTER | ZIPER MATERIAL UNID |QTD OBSERVA(;.SO
c) Ficha de tapecaria d) Ficha de materiais para montagem e componentes

Fonte: Pesquisa de campo (2018)

A primeira ficha, mostrada na Figura 5a) apresenta as informacdes relacionadas ao
consumo de madeira; a segunda ficha, Figura 5b), traz as mesmas informagdes, porém
relacionadas as espumas; a terceira ficha, Figura 5¢) detalha o consumo dos itens de tapecaria
que serdo utilizados para formar as capas que irdo revestir o sofa e por fim, a Figura 5d)
apresenta o consumo de materiais utilizados para a montagem do sofa como grampos, molas,

parafusos, entre outras.
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Os responsaveis por elaborar essas fichas as encaminhardo assim que elas estiverem

prontas.

2.2 Preenchimento das informacdes relacionadas as medidas do protétipo

As medidas do protdtipo (comprimento, largura e altura) serdo encaminhadas pelo
diretor de desenvolvimento e deverdo ser preenchidas nos campos da ficha técnica mostrados
na Figura 6.

Figura 6 — Campos da ficha técnica destinados as medidas

MODELO: .| LN

Custo da capa {exceto revestimento) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

Custo da estrutura 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

Custo total sem mecanismo e péhase 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

Custo do pébase 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

Custo do mecanismo 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

TOTAL 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

Comprimento ¥ Profundidade X Altura 0X0X0 | 0X0X0 | 0X0X0 | 0X0X0 | DX0X0 | 0X0X0

|Comprimento - C M
Profundidade - P b
Altura sermn os pés b
Altura com os pés e sem almofada de encosto b
Altura com os pés e com almofada de encosto b
Assentos - quantidade UN
Assentos - comprimento M
Azzentos - profundidade A
Assentos - altura b
Encostos - quantidade UN
Encostos - comprimento M
Encostos - profundidade A
Encostos - altura b
Bragos - quantidade UN
Bragos - comprimento M

Fonte: Pesquisa de campo (2018)

Como é possivel perceber na Figura 6 as informag0es relacionadas as medidas do sofa
sdo bastante detalhadas e isso se faz necessario uma vez que elas serdo utilizadas para
elaboracdo dos catalogos disponibilizados aos clientes, que consideram estas informacfes no

momento da compra.

Quando o protdtipo estiver finalizado e aprovado sera preciso confirmar as medidas

apresentadas inicialmente, para isso, basta medir o sofa fazendo uso de uma trena.
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2.3 Preenchimento das informacdes relacionadas as madeiras utilizadas para
desenvolvimento do prototipo
As informagdes relacionadas as madeiras utilizadas serdo apresentadas na ficha
mostrada na Figura 5a) e deverdo ser preenchidas nos campos correspondentes, como ilustrado

pela Figura 7.

Figura 7 — Campos da ficha técnica destinados ao consumo de medidas

MADEIRAS
ASSENTO
TIPO QrD COMP | LARG OBSERVACAO TOTAL
ENCOSTO
TIPO QrD COMP | LARG OBSERVACAO TOTAL
BRACO
TIPO Qrp COMP | LARG OBSERVACAO TOTAL

Fonte: Pesquisa de campo (2018)

O campo “tipo” identifica qual o tipo de madeira sera utilizada, os campos “qtd”,
“comp” e “larg” devem ser preenchidos com as informagdes de quantidades utilizadas, seu
comprimento e sua largura, respectivamente. O campo “observagdo” ¢ um espaco destinados
para identificacdo de onde a madeira sera encaixada para formacao das estruturas, por exemplo
“frente do encosto”, “tras do assento”, “lado de dentro do brago”, entre outras. As células abaixo
do campo “total” serdo alimentadas automaticamente com o auxilio de uma férmula que

multiplica quantidade utilizada, comprimento e largura, transformando as informagdes

apresentadas em metros quadrados, que € a unidade de consumo para as madeiras.
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2.4 Preenchimento das informacdes relacionadas as espumas utilizadas para
desenvolvimento do prototipo
O processo € 0 mesmo descrito anteriormente e as informagdes necessarias seréo
descritas em uma tabela como a mostrada pela Figura 5b) ser&o inseridas nos campos mostrados

na Figura 8 a seguir.

Figura 8 — Campos da ficha técnica destinados as informages de espuma

ESPUMAS
ASSENTO

DENSIDADE| QTD | COMP | LARG ESP OBSERVAGAO
ALMOFADAS

DENSIDADE| QTD | COMP | LARG ESP OBSERVACAO
ENCOSTO

DENSIDADE| QTD | COMP | LARG ESP OBSERVACAO

Fonte: Pesquisa de campo (2018)

As informac6es relacionadas as espumas e apresentadas na Figura 8 sdo preenchidas de
acordo com as informacfes da ficha desta matéria-prima. Para as espumas, 0S campos
associados ao “total” serdo preenchidas por uma féormula que multiplica a quantidade,
comprimento, largura e espessura das espumas utilizadas, fornecendo o resultado em metros
cubicos, que é a unidade considerada para 0 consumo da matéria-prima. O campo “observagdo”
é preenchido com informacdes que identificam onde as espumas serdo utilizadas, por exemplo

29 ¢¢

“almofada de assento”, “encosto”, entre outras.
2.5 Preenchimento das informacdes relacionadas aos materiais utilizados para
montagem do protétipo
As informagdes a serem preenchidas aqui séo relacionadas aos materiais utilizados para
montagem do sofa e serdo apresentadas em uma tabela como a mostrada pela Figura 5d) e

dever&o ser preenchidas nos campos ilustrados pela Figura 9.

Engenharia de Producédo - UEM Pagina 39



Universidade Estadual de Maringé - UEM Departamento de Engenharia de Producéo
ampus Sede - Paran - Brasil "
Trabalho de Conclusédo de Curso — Ano 2017

Continuagao...

Apéndice B

Figura 9 — Campos da ficha técnica destinados ao preenchimento de informagdes relacionadas
aos componentes de montagem

MODELO: LN
TNT 40 GRX1.40 — ALMOFADA BRANCO M
TELA PLANA 0,95 - RAFIA h
TELAPLAMA DTS - RAFIA M
FELTRO M
PARAFUSO FRANCES 17442172 RI CIPORCA Un
PARAFUSO FICHPH 45425 RIBC Un
PARAFUSO FI CHPH 6,0425 RIBC { CONECTOR ) N
PARAFUSO SEXT.ROSC.S0B. 1/4 X 65 Un
ARRUELA LISA 174 ZC Un
PARAFUSO FI CHPH 5,060 PSBCIE102 ROSCA INT Un
PORCA GARRA 1/4 Un
PARAFUISO FRANCES 1/4X1.1/2 CIPORCA UM
PORCA GARRA 5116 ZINCADA Un
PARAFUSO FICHPH 48435 RIBC UM
PARAFUSO SEXT.ROSC.S0B. 174 X 45 Un
PARAFUSO FRANCES 1/4:2.1/4 RI CIPORCA Un
PARAFUSO FICHPH 4 X 16 RI BC (CALHA) Un
GRAMP O 80/08 MIL
GRAMPO 5014 MIL
GRAMPO 14:38 MIL
CLIPS PIFIA. DE MOLAS Z1G ZAG 11,5MWMH26 Sh (SYMBOLACORD) Un

Fonte: Pesquisa de campo (2018)

Como mostrado pela Figura 9 a ficha técnica do produto lista todas as opc¢des de
componentes disponiveis para montagem do sofd, o que ndo significa que todos serdo
utilizados.

2.6 Preenchimento das informacdes relacionadas ao consumo de materiais de
tapecaria utilizados para desenvolvimento do protétipo

Tais informagdes sdo preenchidas nos campos apresentados na Figura 10 seguindo as
informac0@es da ficha de matéria-prima apresentada pela Fgura 5c).

Figura 10 — Campos da ficha técnica destinados ao preenchimento de informaces
relacionadas a tapecaria

MODELO: UN
Revestimento externo {largura 1,38 m) M
FIPER - {28 BRANTCO [07) Il
CURSOR 126 AUTOMATICD - NIQUILADD LM
LINHA 40- NYLON CREAM (1416) KiG

FITA VELCRO S0MM - BRANCO hl
FITA FE-20.00MMER - PRETO - (FITILHO 0,500 hl
TNT 40 GRXT. 40 —FORRO BRANCO Ml
Il
Il

TECIDD BEGE POLIACO ESPECIAL
THNT 100 GRXT, 40 - BRANCO (ROLD 2500

Fonte: Pesquisa de campo (2018)
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A Figura 10 apresenta os itens que formam as capas do sofd, desde as almofadas até as
capas que revestirdo toda a estrutura do produto. Com o preenchimento destas informacdes a
ficha técnica para o prototipo desenvolvido esta pronta e entéo seré preciso realizar os calculos
de consumo das matérias-primas para os demais tamanhos deste modelo que serdo

disponibilizados no mercado.

3. Célculo do consumo das matérias-primas para as demais op¢des de tamanho do
prototipo desenvolvido

Para determinar o consumo das matérias-primas que serdo utilizadas nas estruturas dos
demais tamanhos disponiveis do modelo em questéo sao realizados calculos que consideram a
variacdo nas dimensoes entre o protétipo desenvolvido e o novo tamanho. Entéo, se o prot6tipo
feito possui dois metros de comprimento e o novo tamanho terd dois metros e meio de

comprimento o consumo dos materiais aumentara proporcionalmente a meio metro.

E importante mencionar que n&o sdo todos os materiais que terdo seu consumo alteraldo
com a variacdo do comprimento do sofé e por isso € fundamental saber interpretar as fichas de
matéria-prima. Com a finalizag&o destes célculos a ficha técnica do novo produto estara pronta
e devera ser encaminhada para o departamento comercial, responsavel pelo calculos dos custos

de producéo e preco de venda.

Todas as informag6es obtidas com os céalculos devem ser preenchidas nos respectivos

campos da ficha técnica, assim como estas mesmas informagdes do prot6tipo.

3.1 Medidas dos outros tamanhos que serdo disponibilizados
As medidas dos demais tamanhos que seréo fabricados serdo encaminhadas pelo diretor
de desenvolvimento e o preenchimento destas na ficha técnica devera acontecer da mesma

maneira que o descrito para o prot6tipo, bem como a posterior conferéncia das medidas.

Como citado anteriormente, deverdo ser realizados célculos para conhecimento da

quantidade de matérias-primas utilizadas no desenvolvimento dos demais tamanhos do sofé.

3.2 Calculo do consumo de madeira
O célculo para determinagdo do consumo de madeira deve ser feito considerando as
variacdes nas medidas de comprimento e largura entre o protétipo desenvolvido e o tamanho

desejado. Entdo, se a variagdo for de “X” centimetros as medidas correspondentes a ela deverdo

Engenharia de Producédo - UEM Pagina 41



Universidade Estadual de Maringé - UEM Departamento de Engenharia de Producéo
ampus Sede - Paran - Brasil "
Trabalho de Conclusédo de Curso — Ano 2017

Continuagao...
Apéndice B

ser aumentadas ou diminuidas em “X” centimetros, sendo “X” uma representacdo genérica da
medida (por exemplo, “X” pode representar 20 centimetros, 50 centimetros, 100 centimetros,

ou qualquer outro valor que corresponda a varia¢do nas dimensdes do sofa).

ATENCAO: Se a dimens&o que estiver variando for o comprimento apenas as madeiras
utilizadas para dar o comprimento da estrutura terdo suas medidas alteradas, 0 mesmo vale para
quando a variacdo for na largura. Para identificar onde as madeiras serdo utilizadas basta

procurar pelas informagdes apresentadas no campo “observagdo”.

3.3 Calculo do consumo de espumas
O calculo para determinacdo do consumo das espumas deve ser feito seguindo 0 mesmo
raciocinio apresentado no tpico anterior. E importante salientar que a dimensio “espessura”

apresentada para as espumas nunca ird variar com as variacdes das medidas do sofa.

ATENCAO: Se a dimensdo que estiver variando for o comprimento apenas as espumas
utilizadas no comprimento da estrutura terdo suas medidas alteradas, 0 mesmo vale para quando
a variacdo for na largura. Para identificar onde as espumas serdo utilizadas basta procurar pelas

informagdes apresentadas no campo “observagao”.

3.4 Célculo dos componentes de montagem
Para a montagem do sofa sdo utilizados diversos componentes que possuem unidades

de consumo diferente, por exemplo, alguns sdo dados em unidades, outros em metros.

3.5 Calculo dos componentes consumidos em unidades:

Itens como parafusos, arruelas, grampos e porcas sdo consumidos em unidades e o
consumo destes deve ser determinado junto com o responsavel pelo desenvolvimento das
estruturas de madeira e espuma. E preciso consulta-lo porque, caso a variaco nas dimensdes
do sofa seja muito pequena (20 ou 40 centimetros, por exemplo), nem sempre havera alteragdo
no consumo dos materiais, eles apenas serdo colocados mais afastados ou proximos uns dos
outros. Caso haja alteragdo no consumo, o responsavel pelo desenvolvimento das estruturas esta

apto a passar qual serd a quantidade utilizada de cada um dos materiais.

3.6 Calculo dos componentes consumidos em metros:
Materiais como TNT, tela rafia e feltro tem o0 seu consumo dado em metros e para

calcular o quanto serd utilizado nos demais tamanhos do sofé basta considerar onde cada um
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deles serad utilizado (essa informacdo serd repassada no campo “observacao” da ficha de

componentes apresentada na Figura 1c)) e qual sera a variagao que tal parte da estrutura sofrera.

Considerando que o protétipo tenha 2,00 metros e consumiu 2,20 metros de TNT, por
exemplo, e 0 sofa que se deseja calcular tenha 1,50 metros, basta reduzir da quantidade utilizada
de TNT considerando a variagdo no tamanho entre os dois sofés, entdo o consumo de TNT sera

de 1,70 metros.
Este mesmo raciocinio serve para as demais matérias-primas consumidas em metros.

3.7 Calculo dos itens de tapecaria

Para conhecimento do consumo dos itens de tapecaria ndo sera necessaria a realizacao
de célculos uma vez que o setor de costura trabalha com um software especifico de
dimensionamento que é capaz de calcular o consumo para quaisquer dimensdes desejadas.
Sendo assim, basta enviar um e-mail informando quais sdo os tamanhos do sofa que se necessita
saber o consumo dos itens de tapecaria e em seguida passar as informacdes recebidas para 0s
campos correspondentes na ficha técnica.

4. Finalizacéo da elaboracédo da ficha técnica

Depois de finalizada todas as etapas mencionadas anteriormente é preciso salvar o
arquivo com o nome do modelo e a data de elaboracéo da ficha técnica e encaminhar o arquivo

para o departamento comercial.
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Apéndice C — Respostas obtidas com a segunda verificacdo do Diagrama de Hosotani
— PERGUNTA D: Existe procedimento padrao?

— RESPOSTA D: Sim, além da ficha técnica que ja era utilizada inicialmente para
padronizar a producdo dos sofas, foi desenvolvido um procedimento operacional
padrdo para elaboracdo destas fichas, visando a eliminagdo das falhas presentes
neste processo, garantindo sua repetibilidade e a confiabilidade dos dados

fornecidos por elas.
— PERGUNTA E: O procedimento padrdo € apropriado?

— RESPOSTA E: Sim, o POP € apropriado uma vez que as falhas identificadas
anteriormente no processo foram reduzidas. O fato de o documento ter sido
elaborado junto com os responsaveis por executar as tarefas descritas fez com que

o conteido do documento fosse facilmente compreendido por todos.
— PERGUNTA F: O procedimento padrdo estava sendo cumprido?

— RESPOSTA F: Sim, todos os envolvidos no processo seguem os procedimentos
determinados pelo POP e o consultam sempre que surgem dividas.

Com as respostas da etapa assinalada pela caixa “F” os pontos destacados pela caixa
“G” foram analisados.

— G8: As condigdes de trabalho oferecidas pela empresa, tanto para o setor
administrativo como para a producdo sdo adequadas e garantem a execuc¢do do

trabalho de forma segura.

G9: A elaboracéo de fichas técnicas para novos produtos, apesar de ter sido facilitada
com a elaboracgdo e implantacdo do POP ainda é passivel de erros por envolver muitos
calculos e interpretacdes. Uma sugestdo apresentada para a empresa foi a revisdo da
planilha onde a ficha técnica é elaborada visando a simplificacdo desta. Entretanto,
devido demanda de trabalho existente atualmente na empresa, a diretoria optou por

deixar a revisao da planilha para o outro momento.
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