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Resumo

Atualmente com a crescente competitividade do mercado, as empresas precisam se inovar a
cada dia para alcancar os melhores resultados em busca da satisfagdo do cliente. Para tanto,
as empresas tém utilizado de praticas de gerenciamento de processos para alcancar suas metas
e obter o controle interno da organizacdo. Em meio deste cenario, o presente trabalho tem
como principal objetivo propor a padronizacgao dos processos, e a partir desta, gerar melhorias
nos processos internos de uma empresa do setor madeireiro, com o apoio de ferramentas da
qualidade como o Grafico de Pareto, Diagrama de Ishikawa, 5W1H, Fluxograma,
Questionarios, Curva ABC, Brainstorming e Formulérios. Sendo possivel com a aplicacéo
dessas ferramentas a obtencdo de dados, anélise e geracdo de agdes que possam de forma
organizada atingir o objetivo principal. Neste sentido, o trabalho utilizou-se incialmente do
embasamento tedrico, estudo de caso, realizando a coleta de dados e diagnosticando a
empresa. Como resultados, foi escolhido o processo de producédo de decks que mais gera
impacto na empresa, identificou-se as principais causas dos efeitos ndo desejados e entéo,
através das ferramentas da qualidade gerou-se as propostas de melhorias para eliminar/reduzir

a ndo conformidade gerada.

Palavras-chave: Melhorias de Processos; Ferramentas da Qualidade; Produtividade.
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1.  INTRODUCAO

Atualmente com o desenvolvimento acelerado do mercado, as empresas precisam se inovar a
cada dia para alcancar competitividade, uma vez que, a concorréncia esta se fortalecendo
constantemente buscando otimizagéo de custos.

Para gerenciar uma empresa € preciso desenvolver mecanismos que fagcam o estabelecimento
todo cooperar com o principal objeto, a competitividade. Desta forma, é de suma importancia
garantir a manutencdo da qualidade na empresa. O principal objetivo da padronizacdo dos
processos produtivos é a alta produtividade, reduzindo custos e maximizando os lucros da
organizacdo, satisfazendo as reais necessidades do cliente. Assim, a padronizacdo é
fundamental nas ferramentas gerencias, tornando-se um fator critico para o sucesso.

Mesmo sabendo da importante ferramenta que é a padronizacdo nos processos gerenciais, sdo
poucas as empresas que buscam implanta-la. No cenério brasileiro, as organizacdes nédo
apresentam forte interacdo com a padronizacdo, sendo muitas das vezes, os colaboradores que
ocupam 0S cargos gerenciais 0s responsaveis por esta situacao, pois ndo tém conhecimento
desta tdo importante ferramenta organizacional que é a padronizacdo. Esses mais do que
ninguém necessitam buscar as ferramentas de padronizacdo, pois esta é a forma adequada
para 0 gerenciamento em altos niveis de competitividade. Segundo Campos (2004), os
gerentes deveriam entender as acdes para manter e melhorar sabendo o quédo é importante a
sua ideia, 0s meios para nortea-las e os resultados que podem gerar.

Entendendo que a falta de padronizagdo de processos atinge a qualidade dos processos e 0
produto acabado, a sua implantacdo se faz necessaria na empresa estudada, afim de, eliminar
ou reduzir as atividades que ndo geram conformidade, melhorar a utilizacdo de recursos
produtivos, definir as funcGes dos trabalhadores em cada cargo existente na empresa e
padronizar e manter as melhorias geradas. Definido as reais necessidades da empresa, 0
presente trabalho ird propor a padronizacdo de processos utilizando de ferramentas como carta
de processo, fluxograma e formularios de apoio e manuais administrativos. Assim, tentando
aumentar a produtividade, eliminar ou reduzir os problemas de falta de padronizacdo do
processo que geram variabilidade e ndo conformidade, tornando as operagdes mais delineadas
e desenvolver boas préticas relacionadas & qualidade, com objetivo de gerar solucGes em

problemas de produtividade e qualidade.



1.1.  Justificativa

A escolha deste tema tem como objetivo principal a proposta de aplicacdo de ferramentas de
melhorias e suporte a padronizacdo de processos do estabelecimento, pois a fabrica com uma
estrutura organizacional tradicionalmente familiar, ndo apresenta procedimentos padrdes. Ou
seja, dificultando e diminuindo a capacidade do processo produtivo, que acaba
comprometendo o produto final. Em muitas das vezes gerando clientes insatisfeitos, pois,
compromete-se 0 combinado de algumas vendas e os produtos chegam ao cliente sem suas
especificacOes exigidas. Demonstrando que a falta de padronizacao nos processos produtivos,
como o fator mais critico.

Desta forma, a aplicacdo de mapeamentos dos processos e formularios de apoio ao
gerenciamento da producdo se justificam no intuito de padronizar os processos gerando:
reducdo de perdas e de custo de operacdo, reducdo de entraves das linhas de producéo,
otimizacdo do tempo de realizacdo de tarefas e eliminar ou reduzir as atividades que geram

ndo conformidade.

1.2.  Definigao e delimitacdo do problema

O presente trabalho foi desenvolvido em uma empresa de pequeno porte do setor madeireiro
situado na cidade de Maringa-PR, que atua no mercado ha quase vinte anos, fabricando e
comercializando maveis, pergolados, brises, decks e assoalhos, vem encontrando problemas
com a falta de qualidade dos produtos acabados. Problema este que é decorrente de varios
fatores, sendo o mais relevante a falta de padronizacdo, uma vez que o gerente é o Unico
responsavel pelo acompanhamento de todo o processo de manufatura. Depois de passar as
instrucGes de cada projeto para os colaboradores responsavel por cada etapa, o gerente
acompanha o processo de fabricagdo, porém ndo é possivel acompanhar todos os projetos,
assim, o produto final em muitas das vezes ndo sai como foi definido inicialmente gerando
insatisfacdo do cliente. Os colaboradores executam as atividades do processo de manufatura
que lhe passaram, mas sem informacdo o suficiente para determinar se o produto esta dentro
do esperado pelo cliente. E também produtos iguais do mesmo lote acabam saindo com
caracteristicas diferentes, pois os funcionarios usam alguns acessorios diferentes e realizam
atividades ndo padronizadas. Acontece algumas vezes no chdo de fabrica de algum
setor/equipe receber uma ordem de producdo e definir como sera executada cada tarefa,
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evidenciando que ndo seguem um procedimento padrdo e normas, ou seja, cada colaborador
determina como realizara a tarefa. Nesse contexto, o estudo se faz necessario para que se

gerar a proposta de padronizacdo dos processos de producéo.

1.3.  Objetivos

1.3.1. Objetivo geral

Propor padronizacdo dos processos produtivos da Industria Madeireira, de modo a gerar

solugdes em problemas de produtividade e qualidade.

1.3.2. Objetivos especificos

Buscando atingir o objetivo geral, o presente trabalho tem como objetivos especificos:
I.  Identificar os produtos com maior e demanda;
Il.  Mapear o processo do produto identificado com a maior demanda e buscar as causas
dos processos criticos;
1. Propor melhorias buscando eliminar ou reduzir as atividades que geram nédo

conformidade;
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2. REVISAO DA BIBLIOGRAFIA

Nesta revisdo de literatura foram abordados os conceitos para o desenvolvimento do projeto,

ligados a padronizacdo e melhorias de processos.

2.1. Sistema de Producéo

Para Tubino (2000), os sistemas produtivos devem exercer umas séries de funcdes
operacionais desempenhadas pelos colaboradores, envolvendo projeto dos produtos, aplicacdo
dos recursos financeiros, recrutamento e treinamento de funcionarios e controle de estoque.
Essas funcdes que se resume de forma global nos setores de marketing, finangas e producéo
que sdo cruciais para 0 sucesso da empresa. Sendo que a estrutura funcional dever ser uma
estrutura operacional multilateral, pois Marketing, Producdo e Financas devem trabalhar em
conjunto na definicdo, projeto e producdo de novos produtos de modo que atendam as
necessidades dos clientes.
Neste capitulo destaca-se a funcdo de Produgdo, visto que é o item que mais se adentra no
trabalho que foi realizado. Explica Tubino (2000) a funcdo de producdo é o centro dos
sistemas produtivos, pois envolve as atividades que estdo relacionadas com a producédo de
bens e servigos. A funcdo Produgdo consiste em adicionar valor aos bens e servicos através
transformacédo de insumos por meio de processos organizados de conversdo. Sendo que tem
um modelo em comum para descrever qualquer tipo de sistema de producdo, de
transformacdo. Segundo Slack (2009), a producdo envolve consiste em recursos de entrada
(input) que tem a funcdo de transformar algo em saidas (outputs) de bens e servicos. Ainda
segundo o autor, 0s inputs para o processo de transformacéo sdo os recursos transformados de
alguma forma, que sdo compostos de:
e Materiais: esta operacdo de transformacdo altera as propriedades fisicas através dos
processos;
¢ Informac0es: esta operacdo de transformacéo altera as propriedades das informacdes
através dos processos;
e Consumidores: esta operacdo de transformacdo altera as propriedades dos
consumidores (operagdo semelhante aos processadores de materiais). Exemplo:

cirurgides plasticos e tatuadores.
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e Enquanto os outputs do processo de transformacao tem como resultado o produto ou
servico realizado, sendo que a maioria dos outputs produz um composto dos dois.
Exemplo: montadoras de automéveis, que produzem o automoével e a0 mesmo tempo se

preocupam em oferecer alguns servi¢cos como assisténcia técnica.

Ambiente

Recursos de
entrada & sarem
transformados

Materiais
Informacho
Contumidores

Recursos Sardas de

du sntrace Processo de transformacho produtos e sar- Consumidorss
(imprt) wicos (owtput)

Instalacdes
Pessoal

Recursos de
entrada de
transformacho
Ambiente

Figura 2.1- Processo de producéo input - transformacéo — output
Fonte: Slack (2009)

2.1.1. Tipos de Sistema de Producéo

Segundo Moreira (1998), busca relacionar seus elementos e suas interacdes existentes em
cada sistema estudado. Para o autor, o sistema de producdo pode ser classificado de duas
formas: em Classificacdo Tradicional e Classificacdo Cruzada de Schroeder. A classificagédo
Tradicional, com base no fluxo do produto, dividindo os sistemas de producdo em trés
grandes categorias:
I.  Sistemas de producdo continua: produtos com baixa taxa de variedade (padronizado),
sequencia do fluxo linear
e Producdo continua: processo de producdo com alto grau de padronizacao, produtos
com baixa variedade. Exemplo: Industrias de processos.
e Producdo em massa: processo de producdo com grau de padronizacdo
relativamente baixo, producao realizada por meio de linhas de montagem.
Il.  Sistema de producéo intermitente:
e Por lotes: processo de producdo com alto grau de padronizacdo especifico para o
lote, a o fim da fabricacdo de um lote as maquinas ficam livres para um novo
produto, de forma que o primeiro produto apenas volte a ser fabricado depois de

um determinado intervalo.
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e Por encomenda: o processo de producdo segue o que foi definido pelo cliente, que
apresentou suas especificacdes individuais, sendo elas cumpridas no processo.

I1l.  Sistema de producgdo por projetos: cada projeto é Unico, o processo de producdo deste
tipo de producdo apresenta pouca ou ndo tem padronizacdo do produto, pois ndo ha
um fluxo do produto.

A Classificacdo Cruzada de Schroeder, € caracterizada pelo tipo de fluxo do produto

(parecido com a classificagao tradicional) e tipo de atendimento ao consumidor, que se divide

em duas classes:
e Sistemas orientados para encomenda: o0 processo de producdo segue a orientagao
do cliente em questédo, analisando-se e definindo preco e prazo de entrega.
e Sistemas orientados para estoque: fabricacdo do produto para estocagem, tendo
somente a previsdo de demanda. A vantagem desse sistema se apresenta pelo baixo
custo e atendimento rapido e desvantagem o cliente tem pouca flexibilidade de

escolha.

2.2. Gestdo de Processos

Gerenciar uma organizacdo é uma tarefa importante, explica Slack (2009), o gerente de
producdo ndo pode ignorar nenhuma etapa do projeto, pois todas sédo de suma importancia
para a elaboracdo do mesmo, sendo altamente influenciadas pelo gerente. Segundo Falconi
(1940), para garantir a sobrevivéncia de uma organizacao se faz necessario a participacao de
colaboradores que compreendam o sistema, além de ter a capacidade de lancar um produto
acabado ou prestar um servigo que conquiste o cliente a um custo abaixo do seu concorrente,
ou seja, possuir um modelo de gerenciamento que garanta o seu objetivo que é buscar a
eficiéncia e eficicia organizacional com os processos inter-relacionados, Mello (2002). Para
alcancar esse objetivo a padronizacdo dos processos produtivos ndo € apenas o controle da
producdo, mas também métodos de gestdo e uso de ferramentas. Desta forma, € preciso ter um
sistema de gerenciamento capaz de compreender toda a organizacdo para assim buscar as
melhores solugdes de maneira continua.
Empresas que buscam adquirir um nivel alta de qualidade, necessariamente devem
desenvolver uma abordagem sistémica de sua gestdo de processos. Segundo Melo (2002),
quando as atividades organizacionais sdo gerenciadas, pode-se:

e definir e estruturar os sistemas buscando da forma mais eficiente possivel o

desenvolvimento dos processos que atingem um objetivo;
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e compreender as interdependéncias das atividade técnicas existentes em cada etapa do
processo do sistema;

e melhorar continuamente o sistema, por meio de analise e implantacdo de acdes que
possam trazer mais beneficios para o processo e aturarem nas causas fundamentais
dos problemas;

e melhorar o trabalho, deixando os objetivos comuns e 0s papeis de responsabilidades
claros para os colaboradores;

e poderdo melhor desempenhar suas metas e alcancar seus objetivos de processos
individuais, mostrando a todos os objetivos-chaves das organizacéo.

Ainda segundo o autor, lideres estabelecem o rumo dessas atividades organizacionais, pois ele
pode fazer como que as pessoas estejam totalmente envolvidas na busca dos objetivos da
organizacao e mostrar que o trabalho em equipe é de fundamental importancia para tanto. O
modelo Toyota de producdo leva esse aspecto de equipe como parte da sua esséncia

organizacional.

Fale com alguém da Toyota sobre o Sistema Toyota de Producdo e vocé mal poderé
evitar uma aula sobre a importancia do trabalho de equipe. Todos os sistemas estédo la
para sustentar o trabalho de equipe com agregacéo de valor. Os individuos é que o
fazem. As equipes coordenam o trabalho, motivam-se e aprendem umas com as
outras. (LIKER, 2005, p187).

As empresas tém colado em pratica politicas de valorizacdo de seus colaboradores, de forma
que todos usem suas habilidades para buscar solugdes para os problemas do dia-a-dia de
trabalho, uma vez que, como afirma Slack (2009), cada gerente tera uma maior série de
atividade sobre seu controle, quanto menos niveis gerenciais possuir a empresa. Onde o0s
colaborares podem tomar decisfes de forma autbnoma, gerando um processo eficaz e dando
vantagens nessas ocasioes.

A gestdo de processos através da interacdo e funcionamento das etapas produtivas busca a
melhoria do desempenho organizacional, quanto aos processos critico. Como ressalta Adair e
Murray (1996), analisa-se que os métodos e as ferramentas de melhoria e redesenho é bem
delineado, com o inicio e final sinalizados, na existéncia de mais de uma maneira de medi-lo e
quando pode ser analisado 0 passo a passo.

Nesse contexto a gestdo de processos na produtividade com alto nivel de qualidade deve
buscar, por Juran (1992), entregas dentro do prazo estabelecido, ndo ocorrer problemas na

utilizacdo, faturas corretas, cumprimento dos contratos de venda, eliminar ou reduzir
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retrabalho, refugo nas fabricas, e projetos de engenharia intactos, esse conjunto buscara
resultado no produto acabado que satisfaca o cliente.

2.3. Padronizacéo de Produtos

Padronizagdo de produto é uma técnica capaz aumentar a qualidade, além de, reduzir custos.
Com a conformidade dos seus produtos, é possivel otimizar a distribuicdo, aumentar a
producdo, diminuir custos 0s custos com matérias-primas. Uma técnica de padronizacéo de
produto bem aplicada reduz a necessidade de adaptacdo especifica com a reducdo de custos
que surgem da padronizacdo. Faca a padronizagdo dos componentes basicos para todos seus
produtos, analise sua linha de produtos e determine onde pode se fazer modificacdes se
necessario, assim, criando grupos similares de componentes em varios produtos (Acevado,
2013).

Campos (2004) explica com a padronizacdo de produto a qualidade do produto pode ser
melhorada, as tarefas dos trabalhadores sdo bem entendidas (desenvolvendo o espirito de auto
responsabilidade), consolidando a seguranca do trabalho, além de, permitir a gestdo da rotina,

da qualidade e do custo de forma efetiva.

2.4.  Padronizacdo de Processos

Para se entender padronizacdo de processos é necessario definir processos. Segundo Mello
(2002), o processo dentro de uma organizacdo € um conjunto de atividades sequenciais que
estdo relacionadas tomando uma entrada com um fornecedor, acrescentando valor a esta e
produzem uma saida para um consumidor (resultado).

De acordo com Campos (1992), o conceito de padronizacdo € o planejamento do trabalho a
ser executado, onde terd indicado a meta e 0s procedimentos para a execucdo do trabalho,
desta forma todo trabalho executado de um processo gera um responsavel pelo resultado.
Padronizar 0s processos produtivos € organizar, esquematizar e normalizar as atividades de
uma organizagdo, para reduzir ou eliminar as ndo conformidades do resultado gerado.
Segundo Mello (2002), uma organizagdo para garantir a producdo do projeto inicial
documentado, deve obter resultados previsiveis em processos repetitivos, e proporcionar e
manter o dominio tecnoldgico nas organizacdes.

Mello (2002) relata que processos de padronizagdo traz o dominio do conhecimento

tecnoldgico da empresa, para a compreensdo de todos os colaboradores. Uma vez que, para
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desenvolver um trabalho de padronizacdo, todos da organizacéo tém que ser ativos, pois todos
devem compreender os procedimentos que for descrito detalhadamente para executar a tarefa.
Segundo Campos (1992), € preciso que alta administracdo esteja conscientizada, assim como
0os demais niveis da hierarquia da organizacdo, para criar um clima propicio para a
padronizacdo, isso antes de dar inicio & padronizagéo.
De acordo com Campos (1992), a padronizacdo vem para complementa o devido controle,
trazendo juntamente melhorias da qualidade, ao cumprimento de prazos, aos custos,
racionalizacdo de recursos humanos e materiais, além de, seguranca e salde na organizacao.
Para iniciar o processo de padronizagdo é preciso definir a atividade que sera padronizada.
Explica Mello (2002, p.61) que “dado um processo mapeado mediante um fluxograma,
elabora-se um procedimento geral, para descrever as interfaces (quem, quando, o0 qué, onde,
por que, como), e [...] selecionam-se as atividades criticas que necessitam ser padronizadas
por meio de instru¢des operacionais.” Campos ( 1992), para padronizar ¢ preciso debater com
as pessoas envolvidas em um determinado processo, afim de encontrar o melhor fluxo que
deve ser seguido, de forma que ele esteja de acordo e seja capacitado para cumprir as novas
mudancas. Cabe ressaltar que, para alcancar os resultados esperados é preciso que todos
estejam comprometidos, pois somente quem executa 0s processos € capaz identificar as
verdadeiras causas de falhas, entdo na anélise e elaboragdo da padronizacdo poder corrigi-las.
Os beneficios da padronizagdo segundo Campos (1992), sdo:
e Melhorias nos sistema interno de padrdes da organizacao;
e Treinamento e capacitacdo dos colaboradores para que possam alcangar as metas da
forma estabelecida;

¢ Reavaliacdo dos processos padronizados da organizacao.
Complementa o autor que alguns problemas podem surgir, assim como: a falta de implantacéo
pratica, a falta de um completo entendimento dos métodos de padronizacdo, a falta de acédo
para corrigir algo fora do estabelecido, falta de comprometimento de todos com processo e a

falta de planejamento e inspecdo adequada.

2.4.1. Ferramentas da Qualidade

Para a gerencia dos processos € preciso deter o controle das acBes tomadas em uma
organizacdo, onde algumas ferramentas técnicas como: Planilha 5W1H, Brainstorning,

Gréfico de Pareto, Diagrama de Causa — Efeito, Ciclo PDCA, Fluxogramas, Formularios e
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Manuais Administrativos, entre outros, sdo fundamentais para alcangar os objetivos do

gerenciamento de processos.

24.1.1. 5WI1H

O principal objetivo desta ferramenta é identificar a causa raiz do problema rapidamente para
poder tomar as decisfes a fim de corrigir e evitar que se repita. Para Werkema (2006) esta
ferramenta € uma técnica muito eficaz para executar um trabalho e para planejar acoes,
atividades e tarefas. Essa ferramenta facilita o planejamento das atividades e auxilia a
distribuicéo das tarefas que cada membro executara em um tempo pré-determinado.
Sendo o principal objetivo da ferramenta 5W1H encontrar problemas e propor solucdes, a
partir da repeticdo do por qué cinco vezes, a causa raiz do problema evidéncia se, facilitando a
atuacdo, pois se torna mais claros e objetivos as a¢fes a serem tomadas.
O processo para executar essa ferramenta torna-se mais simples através da formulacéo de uma
tabela, onde Campos (1992) traz que o 5W1H é um checklist das atividades que precisam ser
desenvolvidas com alta clareza por parte dos envolvidos que serdo os responsaveis pela a
execucdo atraves do questionamento, evidenciando as acGes que serdo tomadas. Sendo que a
ferramenta também auxilia na criacdo de um plano de acdo facilitando a implantagcdo das
melhorias propostas no plano (podendo a ferramenta 5W1H ser utilizada no auxilio ao ciclo
PDCA para a coleta de dados).
Os elementos do questionamento para aplicacdo da ferramenta 5SW1H envolvem seis fatores,
para Campos (1992):

e What (O que?): Determina o que seréa feito ou executado (etapas);

¢ Who (Quem?): Determina quem executara as tarefas (responsabilidade);

e Where (Onde?): Determina onde cada etapa sera executada (local);

e When (Quando?): Determina quando cada etapa sera executada (tempo);

e Why (Por qué?): Determina qual motivo, por qual objetivo deve ser executada a etapa

(justificativa);
e How (Como?): Determina como devera ser executado, qual método para a realizacéo

da etapa (método);
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2.4.1.2. Brainstorming

A ferramenta brainstorming, o significado da palavra pode ser traduzida como tempestade de
ideias ou tempestade cerebral, essa técnica de dindmica de grupo com um plano de agédo
participativo, a fim de, estimular a participacdo de um individuo ou grupo. De acordo com
Werkeman (2006), o Brainstorming faz com que os participantes da reunido sejam
estimulados para criar o maior niumero de ideias relacionadas com o tema proposto num certo
periodo de tempo, assim, gerando deteccdes dos problemas e suas solucdes (MEIRELES,
2001).
Segundo Werkema (2006), define algumas regras basicas para que o uso dessa ferramenta
seja eficaz e conduzida com seguranca:
e A presenca de um lider para conduzir as atividades do grupo, com intuito de,
promover a participacdo dos membros e estimular o processo de geracdo de ideias;
e Intervencdo: ndo pode haver intervencdo de qualquer membro, mantendo a total
liberdade para expressar suas ideias;
e Gerar 0 maximo de ideias possiveis;

e Evitar a tendéncia de culpar pessoas e criticar as ideias apresentadas.

2.4.1.3. Gréfico de Pareto

O Gréfico de Pareto € uma técnica para identificar problemas e causas, verificar como as
causas interferem em um problema, definir os itens causa 0 maior impacto nos efeitos, dar
prioridade para a melhor acdo encontrada, e assim por diante, ou seja, € uma ferramenta
eficiente para evidenciar os problemas e priorizar as ac6es que tragam os melhores beneficios.
Pois segundo Paladini (1995), alguns servicos correspondem pela maior parte da demanda,
alguns problemas causam a maior parcela das perdas, poucos fornecedores representam a
maior parte dos processos, entre outras situagdes.

Como tras Werkema (2006) o grafico de Pareto é confeccionado a partir da coleta de dados,
sendo formado por barras verticais que dispde informagéo, que evidencia os problemas ou
causas relativas do assunto em estudo, podendo entdo, prioriza-los e, demais permite o

estabelecimento de metas numéricas a serem alcancadas.
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O grafico de Pareto acaba levando a menores custos e esforcos na melhoria de um assunto
estudado, pois realiza somente as ag0es que levaram a um resultado mais significante para a

organizacdo, maximizando os beneficios. Como tras a figura 2.2:
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Cruantidade 55 41 1z 11 5 3
Fercentagem 43,3 323 8.4 87 3,9 2.4
Percentagem 43,3 756 25 93,7 576 10
acumulada

Figura 2.2 - Exemplo do Gréfico de Pareto
Fonte: Werkema (2006)

Neste exemplo temos como causa principal para os defeitos de lente o revestimento
inadequado, pois esta causa aparece com maior frequéncia, assim, podemos concentrar as

acOes neste fator que trard os maiores beneficios.

2.4.1.4. Diagrama de Causa — Efeito

De acordo com Campos (2004), em todo acontecimento existe um conjunto de causas que
podem ter influenciado. Visto a importancia da separagdo das causas de seus efeitos no
gerenciamento, 0s japoneses criaram o diagrama de causa e efeito ou também é conhecido
como digrama de “Ishikawa ou de espinha de peixe”.

O diagrama de Ishikawa é uma ferramenta que consiste de uma forma gréafica que relaciona os
fatores (causas) ligados a um processo com o resultado deste (efeito). Sendo sua finalidade
apontar todas as causas possiveis de um efeito gerado, assim, considerado um guia de
identificacdo do motivo fundamental.

Para Campos (2004) o processo € um conjunto de efeitos, assim, para usar o Digrama de

Causa e Efeito o processo foi divido em familias de causas “6 M’s”: maquinas, materiais,
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mao-de-obra, método, meio ambiente e mediadas. Ainda segundo ele, com esse divisdo em
familia é possivel conduzir um controle mais eficaz sobre o processo todo, identificar com
clareza a relacdo entre os efeitos e suar prioridades, identificar perdas, falhas, variacbes do
produto com o objetivo de melhora-lo.
Werkema (2006) tras algumas etapas para a construcdo do Diagrama de Causa e Efeito:
i. Escrever o problema ou caracteristica da qualidade (efeito) a ser estudado, tracar a
espinha dorsal;

ii.  Escrever as causas primarias (“6 M’s”) que afetam o problema a ser estudado;

iii.  Escrever as causas secundarias, que afetam as causas primarias;

iv.  Escrever as causas terciarias, que afetam as causas secundarias;

v. Com o diagrama confeccionado, identificar e priorizar as causas que parecem exercer

um efeito mais significativo para o problema.

MATERIA-PRIMA MAQUINA MEDIDA
Instrumento
Fornecedores Deterioragdo
Condigdes
Fomecimento Manutengédo o
préprio Inspegao
{ EFEITO I
: ; Informagao (Caracteristica da
Oficina Fisico qualidade)
|nstruqé° (“811’\ de mﬂh’oh)
Clima Mental Procedimento
MEIO AMBIENTE MAO-DE-OBRA METODO
CAUSAS Fatores de Qualidade
Itens de Verificagdo
PROCESSO

FATORES DE MANUFATURA = 6M

Figura 2.3 - Diagrama de Ishikawa para Correlagédo do Efeito e suas Causas
Fonte: Campos (2004)

Para a construgdo do diagrama é importante a participacdo de um numero consideravel de

pessoas para a producgéo de ideias e ndo omissao de causas relevantes.
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2.4.15. Ciclo PDCA

Segundo Campos (2004), existe um caminho (método) para as empresas atingirem um custo
mais baixo, qualidade superior, um ponto de melhor prazo de entrega, entre outros pontos
dentro de uma empresa que devem ser analisados e melhorados, para isto as empresas podem
implantar o Ciclo PDCA de controle, um método para a “pratica do controle”.

Para Werkema (2006), o Ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Action) € um método de
gerenciamento para a tomada de decisdes que busca o cumprimento das metas necessarias
para garantir o sucesso nos negdcios, independente da area de atuagdo da empresa, através de
uma sequencia de procedimentos que € dividido em quatro etapas que formam um ciclo
fechado, que tem como foco a causa fundamental de um problema para produzir os resultados
esperado em um determinado processo. As etapas do Ciclo PDCA segundo Campos (2004)
séo:

a) Planejamento (Plan): esta é etapa onde é estabelecido os métodos e metas, para atingir
a solucdo do problema.

b) Execucdo (Do): esta é a etapa de realizacdo das tarefas conforme estabelecido no
planejamento, onde todos os envolvidos executem as tarefas buscando suas metas as
ser atingida.

c) Verificacdo (Check): esta € a etapa de verificacdo a partir dos dados coletados durante
a execucao, para garantir que o resultado gerado esta conforme o resultado planejado.

d) Atuacdo Corretiva (Action): esta é a etapa onde visualizado algum desvio do resultado
planejado ocorrera a execucao de a¢des corretivas, para que o erro ndo se repita. Ainda
nesta etapa que séo tomada ac¢des para melhorias continuas do processo.
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Figura 2.4 - Ciclo PDCA
Fonte: Campos (2004)
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2.4.1.6. Fluxogramas

A existéncias de fluxogramas é fundamental para a compreensdo e posterior otimizacdo dos
processos, pois descreve todos 0s estagios de uma operacdo. Como destaca Slack (2009),
fluxograma detalha todas as partes do processo onde ocorre algum tipo de fluxo, garantindo
que os todos os diferentes estagios de fluxo estejam em sequéncia ldgica e incluidos no
processo.

D’Ascencgéo (2012), diz que fluxograma é uma técnica de representacao grafica que se utiliza
de simbolos antecipadamente convencionados, sequenciando um processo. Alguns processos
de um fluxograma sd@o como: quais as operagOes sdo realizadas, onde séo realizadas as
operacdes, quem as executa, qual o volume de trabalho, qual o tempo de execucdo (tanto
parcial quanto total), descreve qualquer tipo de processo, possibilita a verificacdo e a
proposicdo de modificagdes, visando a melhoria no processo e permite rapida e féacil
atualizacdo. O Quadro 2.1 representa a os simbolos de fluxogramas.
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Simbolos Significado

Operacio (wma atividade
gue diretamente agrega
valor)

Inspecio (checagem de
algum tipo)

Transporte (movimentacio
de algo)

Atraso(espera, por exemplo,
de materiais)

Estoque (estogue
deliberado)

Quadro 2.1 - Simbolos de Fluxogramas
Fonte: Adaptado de Slack (2009)

De acordo com Camarotto (2006), o significado dos simbolos:

operacdo: este simbolo indica mudancas nas formas e propriedades dos materiais,
produto ou componente, como: fabricacdo, montagem, desmontagem, embalagem, etc;
inspecdo: este simbolo indica o processo de checagem do produto verificando se ha
algumas caracteristicas diferente dos resultados esperados, esperando que o produto
esteja dentro da conformidade.

transporte: este simbolo india um processo de movimentacdo de componentes,
produtos, matéria-prima, etc.

atraso: este simbolo indica um processo de espera por materiais, componentes, etc.
estoque: este simbolo indica o processo de estocagem do produto esperado no seu

determinado local.

2.4.1.6.1. Tipos de Fluxograma

Para D’Ascencao (2012, p.111) “existem, basicamente, dois tipos: o fluxograma vertical e o

horizontal com suas variagdes”.

Os fluxogramas verticais sdo usados geralmente no estudo de processos produtivos, do tipo

linha de produgdo, de modo que um grande processo possa ser dividido em varios outros,

mais simples. Podendo ser impresso como formulério padronizado, que permite vantagens
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como rapidez de preenchimento e a clareza na apresentagdo e facilidade de leitura

(D’ASCENCAO, 2012). Figura 2.5 apresenta um exemplo de fluxograma vertical.
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Figura 2.5 - Exemplo de um fluxograma vertical
Fonte: D'Ascencéo (2012)
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Segundo D’Ascencao (2012), enquanto os fluxogramas horizontais tem a funcao de descrever
um processo de maneira horizontal, suas leituras sdo feitas da esquerda para a direita. Temos
variacdes dos tipos de fluxogramas horizontais: horizontal descritivo e horizontal de coluna.
O descritivo, como o proprio nome sugere, € mais utilizado para descri¢do de rotinas, ou seja,
descreve por meio de simbolos padronizados, o fluxo de atividades, documentos e
informagdes que circulam dentro de um processo, ao passo que o de colunas refere & maneira
de representar graficamente as areas envolvidas no processo, de forma que sua utilizacéo se

aplica mais nas identificacGes de gargalos e duplicidades.

2.4.1.7. Formularios

De acordo com D’Ascengdo (2012, p.136) “podemos conceituar formularios como um
documento, com campos pré-impressos onde sdo preenchidos os dados e as informacdes, que
permite a formalizagdo do fluxo das comunicagdes nas organizagdes”. Complementa o autor,
os formulérios contribuiram de forma efetiva para a padronizagdo da empresa, quando

identificar as informacdes que de fatos agreguem valor ao sistema.

2.4.1.7.1. Tipos de Formularios

Para D’ Ascengdo (2012), os tipos de formularios, eles sdo:
e Formularios planos: é representado por campos sdo desenhados e pré-impressos em
papel padronizado pela Associacdo Brasileira De Normas Técnicas (ABNT).
e Formularios Continuos: elaborados em papel, mas seu preenchimento e impressao sdo
feitos em grande escala por computadores.
e Formularios Eletronicos: tipo de formulédrio mais utilizado pelas organizacGes, sao
elaborados por softwares aplicativos, sua circulacdo se da através de redes de

computadores.

2.4.1.8. Manuais Administrativos

O conceito mais amplo de manuais para uma organizagdo em aspecto aos funcionarios da
empresa e para processos, explica através de uma colecdo sistematica de normas, diretrizes,
procedimentos e instru¢des que indicam como dever ser feito, responsavel, local, como deve
ser feito e o motivo para realizagdo do processo. De acordo com D’Ascencdo (2012), as

principais vantagens dos manuais s&o:
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e Representa constantemente as informacGes sobre os trabalhos na empresa,
possibilitando a eficacia do processo e aumento da eficiéncia;

e Expbe a todos os funcionarios da empresa um material de consulta, orientacdo e
treinamento;

e Possibilita fixar critérios e padrdes, para a uniformizar a terminologia técnica basica
do processo;

e Evita as improvisacdes inadequadas e equivocos que surgem com frequéncia, pois fica
estabelecido 0 modo a ser realizado o processo;

e Facilita a cumprimento estabelecido para o processo e o controle da rotina normal, por
meio da avaliacdo constante dos procedimentos a serem tomados;

e Ainda segundo o autor, o manual administrativo serd eficaz em uma organizagédo
quando representar as instrucdes necessarias e suficientes para a padronizacdo de

empresas.

2.5. Curva ABC

A curva ABC ou de Pareto, € uma ferramenta para realizar a classificacdo de informacdes,
levando em consideracdo a importancia ou impacto, que geralmente se apresenta em menor
namero. Segundo Werkema (2006), essa ferramenta foi inspirada nos estudos do economista
italiano Vilfredo Pareto, que observou que uma pequena parcela da populacéo, por volta de
20%, acumula cerca de 80% da riqueza.

Tubino (2000), trds essa ferramenta para a classificagdo ABC de estoque, que consiste
separar 0s itens por classe segundo sua importancia relativa, podendo este método ser
aplicado em outras areas que envolvam importancia relativa, exemplo, classificar e dividir

produtos para representar qual a sua margem de lucro ou qual é a sua demanda.
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Figura 2.6 - Exemplo de Curva ABC para Estoques
Fonte: Tubino (2000)

A figura 2.6 acima é um exemplo da curva de classificacdo ABC que divide os itens em trés

classes:

a classe A: itens de maior importancia (cerca de 20% dos itens), que representam
grande parcela dos recursos, maior valor anual ou consumo anual;

a classe B: itens de importancia média (cerca de 30% dos itens), que representa
parcela dos recursos, valor anual ou consumo anual intermediarios;

a classe C: itens de menor importancia (cerce de 50 % dos itens), que representam a

menor parcela dos recursos, menor valor anual ou consumo anual baixo.
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3. METODOLOGIA

3.1. Caracterizagdo da Pesquisa

O desenvolvimento do seguinte trabalho foi baseado em diversos autores e livros técnicos,
assegurando um melhor embasamento tedrico para gerar uma proposta de padronizacdo a
empresa.

Para Marques (2008), cada estratégia apresenta vantagens e desvantagens proprias,
dependendo basicamente de trés condicdes: a) o tipo de questdo da pesquisa; b) o controle que
0 pesquisador possui sobre os eventos comportamentais efetivos; ¢) o foco em fendmenos
histéricos, em oposicdo a fendbmenos contemporaneos. Tendo consciéncia destas trés
condicdes citadas acima dentro do cenario do presente trabalho, o procedimento metodologico
que melhor se enquadrava para as necessidades foi o estudo de caso, gerando conhecimentos
para a proposta de melhorias voltadas para a solugdo de problemas criticos.

A pesquisa se desenvolveu com carater exploratério, buscando diagnosticar e proporcionando
evidenciar a melhoria da area produtiva na empresa, colocando em primeiro lugar seu
desenvolvimento. Gil (1991) diz que a pesquisa exploratéria é a anélise de um problema a fim
de construir hip6teses e torna-lo explicito. Sendo importante ressaltar que o estudo de caso foi
realizado in loco e que a empresa foi conscientizada sobre a importancia da proposta de
padronizacdo para a melhoria de seus processos, assim, envolveu o uso de técnicas
padronizadas para alcancar os objetivos e para a analise da rotina da empresa foi utilizado:
entrevistas, questionarios, observacdo de pessoal e analise de rotinas e processos; e algumas
ferramentas béasicas de engenharia: fluxogramas, graficos, tabelas, entre outros. Lembrando

que trabalho consistiu com uma abordagem qualitativa para o levantamento dos dados.

3.2.  Procedimentos Metodologicos

O estudo de caso propde um sequenciamento determinado para a realiza¢do do trabalho em

uma industria madeireira, que esta presente no fluxograma 3.1, seguindo as seguintes etapas:



29

Revisao Bibliografica

Determinacdo do Processo

Levantamento da Rotina de Cada Processo

Priorizacdo do problema

Descricdn dos Procedimentos e Desenho de Fluxograma do
Processo de fabricacdo de Deck

Validacdo de Cada um Desses Processos

Proposta de Padronizacdo dos Processos

Fluxograma 3.1 - Procedimentos Metodoldgicos para o Desenvolvimento do Trabalho
Fonte: Desenvolvido pelo Autor.

Descricao das etapas para o desenvolvimento do trabalho:
I.  Embasamento tedrico em diversas referencia de acordo com o tema abordado;
Il.  Determinacdo do processo, no qual serd aplicada as ferramentas da qualidade (Gréfico
de Pareto, Questionario, Brainstorming, Diagrama de Ishikawa, 5W1H e Fluxograma),

através da curva ABC, levantando o produto com a maior demanda;
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[1l.  Levantamento da rotina do processo segundo questionério e observacdo do processo,
especificando os setores e 0 modo de realizacdo de cada acdo;

IV.  Priorizacdo do problema utilizando o Gréafico de Pareto;

V. Andlise e propostas de melhorias, atuando nas causas principais dos problemas,
buscando os melhores procedimentos operacionais. Nesta etapa consistiu no desenho
de fluxogramas de cada processo, descricdo dos procedimentos e aplicacdo da
ferramenta e Diagrama de Ishikawa e 5W1H para buscar os melhores procedimentos;

VI.  Validagdo dos processos propostos através de reunides com pessoas ligadas diretas e
indiretamente com o processo;

VII.  Insercdo da proposta de processos padronizados nos setores da organizagdo, seguindo

fluxogramas para que os colaborares tenham acesso.

Observado que falta de padronizacdo dos processos ocasiona problemas de produtividade,
desperdicios de materiais e a ndo conformidade de grande parte dos produtos acabados
conforme o projeto inicial. A partir deste diagndstico foi realizado o levantamento do
histérico da demanda da empresa referente ao periodo de janeiro a julho de 2014, para
escolher um produto que tivesse maior fluxo na producdo e representasse mais beneficios para
empresas em aspecto lucrativo em caso de melhorias do processo.

A partir da aplicacdo do questionario do quadro 3.1, aos marceneiros e auxiliares na
montagem de decks, e observacdes realizadas durante suas atividades, foi possivel levantar
informacBes para a geracdo de outras ferramentas técnicas (mapeamento do processo
produtivo, diagrama de causa — efeito e grafico de Pareto) para identificar as causas dos
problemas que levam a ndo conformidade do produto acabado e assim, poder propor acdes de

melhorias a fim de corrigir e evitar que se repita.
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(uestionzrio

Setor Responsavel Teemeo: Sm [ | Naof |

1) Relate sua fumgdo noprocessoe qual o resultado esperade’
J) Quzss 330 03 recursos necessanos para exeucdo do seuprocesso)
3) Relate o5 procedmentos ¢ saquencta dos seus procedmentos para realizar tode seu processo

1

I

4) Qual 2 ztdade prmepal do seuprocesso

5} Os procedmentos e sequéneta que vocd utlhza 330 baseados em algum trememento

6) As decsdes que voc? toma pare 2 execugdo do seu processo sio de forma partiemativa com outro sefor”

T) Em sua opmido, ha aleo que poderta sermelhorado 1o seu setor 2 ou no setor antersor para um melhor desenvolvmento do seu processo!
8) O que podenta ser padronizado 1o seu setor, com 2 fmalidade de methorar de forma peral 0 seu processo

%) Voce tem 2lsum comentario”

Quadro 3.1 — Questionario

O processo de producdo de decks foi dividido em trés setores (preparacdo, montagem e
acabamento) a fim de tornar mais precisa a coleta de informagoes, possibilitar a identificacdo
das causa dos problemas e poder definir incialmente um esbogo do fluxo do processo. Para
complementar cada setor se definiu as atividades e sequéncias das atividades que o compde,

representado no quadro 3.2:



Preparacio Montagem |Acabamento
1 Selecdo da Cortar a | Amaciar o
madeira peca modulo
Dispor as
, Desempenar a | pegas e Lixar o
- madeira barrotes na madulo
bancada
Fi .
] Refilar a Eﬂ:: j; Pitar o
madeira Pes madulo
barrotes
Desemgrossar a
4 -
madeira
~ Plainar a
5 .
madeira
6 Lixar a madeira

Quadro 3.2 - Etapas e Atividades do Processo de Fabricacao de Decks

Para um melhor entendimento da tabela acima:

matéria-prima selecionada se denomina madeira;

madeira preparada se denomina peca;

pecas fixadas nos barrotes se denomina modulo.
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4. DESENVOLVIMENTO

4.1. Caracterizacdo da Empresa

O presente trabalho foi desenvolvido em uma industria madeireira localizada na cidade
Maringa, em uma area de aproximadamente 3.000 m?, esta atuando no ramo madeireiro desde
1995, exportando decks e assoalhos para diversos paises, como: Estados Unidos, Alemanha,
Espanha, Franca e outros. A partir de 2003 diversificou a produgéo e langou-se no mercado
interno na fabricacdo de mdveis e atuando em grande parte do norte do Parana, fabricando e
instalando decks assoalhos, painéis em madeira, forro, guarnicoes, rodapés, pisos, entre outros
produtos, os quais sdo produzidos sobre encomenda, seguindo as especificagdes dos clientes,
pois cada projeto apresenta suas particularidades. Trabalha com madeiras nobres, pois conta
com serrarias proprias no municipio de Vila da Santissima Trindade, no Mato Grosso e outra
no municipio de Espirito, na Bolivia.

A empresa tem como objetivo entregar todos seus produtos e servicos com 0s mais altos
niveis de qualidade e exceléncia aos seus clientes. Conta atualmente como um quadro de 28
colaboradores.

Seu principal comprometimento esta relacionado a natureza. Tem o cuidado especial em
preserva-la e de proporcionar qualidade de trabalho para os funcionarios. Reconhecendo
sempre que algo pode ser melhorado para 0 meio ambiente, pessoas e negdcios, estd

constantemente buscando por inovacgao no seu desenvolvimento.

5. RESULTADOS

Foi verificado através da curva ABC, que a producdo de decks se enquadrava na classificacdo
A, representando cerca de 70% da demanda da empresa figura 5.1, seguida de pergolado 14%,
assoalho 9%, painel 5% e outros produtos 1%. Priorizando a padronizagdo do processo

produtivo de decks.
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Demanda da Producdo
120%
100% o
a
80% -
1%
60%
20% 3%
% 28%
20% 14%
- 9% 5% 1%
0% T T T - T - T 1
Deck Deck Quina Pergolado  Assoalho Painel Outros
Abaloado Viva
% Por Produto
=% Acumulada

Figura 5.1 - Demanda de producéo de cada produto

Na figura 5.2 temos que cerca 50% dos trabalhadores que participaram do questionario,
apontam como causa principal para a ndo conformidade dos decks acabados as pecas fora de
esquadro, pois esta causa aparece com mais frequéncia, assim, podemos concentrar as acdes

neste fator que trara os maiores beneficios.
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GRAFICO DE PARETO PARA AS CAUSAS DO PROBLEMA DE NAO
CONFORMIDADE DE DECKS ACABADOS

120%

/./. 100%

/l/ 80%

~

/., 60%

/
/
40%
. B
| e

Pegas fora Recebero Desqualificagdo  Interrupcdo do Poeira COutros

esquadro produto da mio-de-obra processo
danificado

(entre setores)

== % Acumulada
mmm % Causas dos Problemas

Figura 5.2 - Gréfica de Pareto de Empresa

Com a confeccdo do diagrama de causa — efeito figura 5.3, verificou-se com clareza as causas
dos problemas nos “6M’s” (maquinas, materiais, mao-de-obra, método, meio ambiente e

medidas), que geravam o efeito de ndo conformidade do produto acabado.



Matéria-Prima I I Maquina I I Medida I

Falta de
inspecdo da

Pecas fora de qualidladeda

esquadro
k-‘\‘—“ Um s=tor Recsbe
o produto
danificado de
outro setor
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Falta de
Conformidade do
Produto Acabado

Falta de

especificacfes

Umidade -
Desqualifica do produto a
¢80 da méo- ser produzido
de-obra Interrupcdo do
processo
. Mo ha fluxo de
Poeira 3
produgdo Warios trabalhadores
definida executando as atividades
tecnicamente do Mesmo processos
I Meio Ambiente I I Mio-de-Obra I I Método I

Figura 5.3 - Digrama de Ishikawa da Empresa

A partir do inicio da coleta de dados foi verificado que para a melhor forma de iniciar as
propostas de padronizacdo na empresa precisava-se primeiramente realizar uma anélise
estrutural e definir a funcdo dos funcionarios, pois havia muita dificuldade na busca de

informacBes e a maioria dos colaboradores ndo sabia claramente qual a sua funcéo dentro da

organizacao, com isso foi possivel a criagdo do organograma presente na figura 5.4.
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Analise Estrutural da Empresa

Diretoria

)

Engenharia P Marketing Secretaria/Financeiro
(PPCP/Projetos) |

)| Compras

1l

Preparacan

Montagem

Arabamento

W

Expedicdo

Figura 5.4- Andlise Estrutural da Empresa

A falta de definicdo da funcdo acaba gerando ociosidade por parte de alguns funcionarios da
producdo, principalmente por parte dos auxiliares, um exemplo disso ocorre quando um
marceneiro realiza alguma atividade mais complexa (metrologia das pecas ou produtos) e 0s
auxiliares ficam aguardando, engquanto poderiam estar preparando a madeira para outro
produto. Nesse contexto, buscando amenizar tal problema, foi gerado uma ficha de atribuicéo

de funcéo (quadro 5.1).



FICHA DE ATRIBUICAO DE FUNGAO

Fungao:

Responsavel Técnico:

Setor:

Superior Imediato:

Auxiliar Imediato:

Atividades da Funcao

Requisitos para a Fungao

ObservacGes:

Quadro 5.1 - Ficha de Atribuicdo de Funcao
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Com o resultado dos tratamentos dos dados gerado do processo de fabricacdo de deck, foi

possivel verificar as principais causas da falta de conformidade do produto acabado, assim,

com a aplicacdo do Plan (planejamento) da ferramenta PDCA junto com a ferramenta 5SW1H

para a conducdo do desenvolvimento do trabalho, foi possivel relatar um diagnostico a fim de

sanar boa parte dessa problematica. A planilha 5W1H foi constituida com a participacdo dos

membros do processo e a diretoria, buscando as acBes e informagBes necessarias para a

melhoria do processo como um todo. Mostra o quadro 5.2.
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5W1H: ACOES PARA MELHORIA DOS PROCESSOS PRODUTIVO

WHAT WHY WHO WHERE WHEM HOW
MEDIDAS E A )
ITEM CAUSA ACOES (O qué POR QUE QUEM FARA ONDE PRAZO PROCEDIMENTO
fazer)
Setor de Verificando a
Eliminar/Reduzir montagem e calibracdo da maquina
1 Pecas fora de esquadro Esquadrejar pecas | perdas e dificuldade responsavel Estopadeira Imediato ou até mesmo a
na instalacdo pela realizar a troca da
manutenc¢ao maquina
- Setor de -
9 Falta de inspecéo da Velr_glzarg Eliminar/Reduzir preparagdo e Setor de Imedi Che(_:ando a (r;atdena-
ualidade da matéria-prima qualidade aa perdas, retrabalho qguem receber a preparagédo mediato prima (umi ace,
g matéria-prima ’ carga rasuras e medidas)
Verificar a Eliminar/Reduzir, Todos os Verificando se 0
Receber produto - setores
- . . qualidade do perda de tempo e « Setor de resultado gerado em
3 danificado/inconformidade do . (preparacéo, ~ Constantemente .
X produto em cada | material e produto fora produgdo cada processo esta
processo anterior . montagem e
processo de conformidade conforme o esperado
acabamento)
Eliminar/Reduzir
Especificar as acBes | retrabalho, perda de Responsavel Criando ficha de
Falta de especificagbes do | a serem tomadas e 0 tempo, material, P Setor de Antes do inicio -
4 . pelo setor de . . técnica do produto
produto produto final produto acabado fora . engenharia de cada projeto .
. engenharia (projeto)
esperado de conformidade e
definir os responsaveis
Eliminar/Reduzir Criando fluxoarama
Né&o hé fluxo de producéo Definir fluxo de retrabalho, perda de Responsavel 9
. . x N . Setor de . de producéo e
5 definido tecnicamente/ producéo e funcédo tempo, material e pelo setor de . Imediato L x
. u . engenharia definindo a fungéo do
interrupcao do processo dos colaboradores | produto acabado fora engenharia

do esperado

colaborador

Quadro 5.2 - 5SW1H: Acbes Para Melhorias dos Processos Produtivo
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Realizada a confeccédo da planilha 5W1H foram visualizadas as agGes corretivas para sanar 0s
problemas de falta de conformidade do produto acabado. Com isso, a proxima etapa consistiu
na confeccdo e validacdo das acOGes a serem tomadas, iSsO novamente envolveu cada eixo
principal do processo, verificando com todos os participantes ligados ao processo direto ou
indiretamente (colaboradores e diretoria).

O inicio das acdes corretivas se deu pela elaboracdo de um fluxograma vertical do processo de
fabricacdo de deck quina viva (fluxograma 5.1), que contém todas as atividades de fabricacéo,
onde sdo realizadas as atividades, quem as executa e 0s principais recursos utilizados no
processo. A utilizagdo do fluxograma vertical possibilita uma viséo parcial e total de todo o
processo, evita falha de funcionamento e gargalos, ndo permite a dupla interpretacdo, e além
de, permitir a analise e preposicdo de modificacdes sem grandes dificuldades, que gerem

melhorias no processo.



Fluxograma Vertical

‘ Operagdo 1 Rotina Atual Do processo de produgio
[ | Inspegdo 4 Proposta X de deck  (quinaviva)
- @ Operagdo e Inspeg¢do 10
K] K
.é » Demora ou ataraso g 0 Unidade organizacional: chi Setor operacional
£ [
< A Estoque provisério 2 Em de de 2014
v Estoque definitivo 1
' Transporte 7
; Unidades L
Ordem Simbolos o Descrigdo dos passos
organizacionais
Recebe a ordem de
1 D Preparagao
O | = @ [ A < parag oroducio
Seleciona a madeira no
2 ® | » |0 | O Db| a| Vv -
patio de estocagem
Transporta a madeira até o
3 O | =» 6 |O| Db|a| Vv P '
desemgrosso
4 @) = @ O D AN \V4 Desengrossa a madeira
Transpote da madeira até
5 O| =» | ®@| 0| D| a| V P
o desempeno
6 (@) = () (| D A\ v Desempeno da madeira
Transporte da madeira até
7 @) - © | O D| a \Y4 porte da madel
a alinhadeira
8 @) E> @ (| D AN V Alinhamento da madeira
9 o I:> @ O D A v Aguardando todcf o
preparo da madeira
10 @) = O [ ] D A A4 Montagem l}/l.ontagenr? recebe e
andlisa o projeto de cada
Tranporte dos barrotes e
1 O| =» | ® | O| | a| V porte. .
pecas até estopadeira
12 @) |:> @ O D AN A4 Corte dos barrotes e pecas
13 ®) ‘ @ O D A \v4 Transporte fios barrotes e
pecas até a bancada
1 o I:> @ O D A v Dispor os barrotes e pegas
na bancada
15 (@) = @ d D AN A4 Fixar as pecas nos barrotes
16 (@) |:> @ O D A \V4 Estoque dos médulos
17 o I:> @ [ | D VAN V Acabamento Acabament.o recebe 0
projeto
18 O » @ O D A v Tranporte dos médulos
para a bancada
Cravilhamento dos
v | O| » | @ |O| D| a| V ,
madulos
Amassiamento dos
20 o | = ® O D| & v ,
madulos
21 ®) = (O] O D A \V4 Lixamento dos médulos
22 (@) |:> @ (] D N\ A4 Pintura dos médulos
Inspecdo do produto
23 O| == | O | m| D| &a| V
acabado
Tranporte para a areade
24
O| =» | ® | o| | a| Vv expedicio
Armazenagem dos
2 O|®» | O |oO| b|a| Vv e

Fluxograma 5.1 - Fluxograma Vertical do Processo Produtivo de Deck (Quina Viva)
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Para que a proposta do fluxograma 5.1 seja realmente efetiva, os colaboradores de cada setor
do processo deverao seguir as seguintes instrucoes:
Preparacao:
e preparar a madeira sempre seguindo as especificacdes da ordem de producao;
o realizar a calibragdo e manutencdo das maquinas periodicamente.
Montagem:
o verificar se 0 material que recebeu € o mesmo que consta no projeto;
e cortar as pecas conforme o projeto evitando desperdicios e sempre verificando se a
peca estd no esquadro;
e montar o produto conforme o projeto e havendo qualquer ddvida comunicar ao setor
de engenharia para juntos tomar a melhor solucdo e manté-la.
Acabamento
o verificar se 0 material que recebeu € o mesmo que consta no projeto;
e realizar o acabamento conforme o especificado no projeto e havendo qualquer duvida

comunicar ao setor de engenharia para juntos tomar a melhor solucdo e manté-la.

Com a elaboracdo da ficha técnica (quadro 5.3) acompanhando cada pedido de producdo, 0s
colaboradores de cada setor terdo as especificacBes necessarias para producdo do produto
solicitado pelo cliente, eliminando/reduzindo retrabalho, perca de material e identificacdo de
responsaveis. Além de, coletar dados que formalizados podem ajudar no melhoramento do

processo produtivo.



FICHA TECMNICA

CLIEMTE:

GERENTE RESPONSAVEL:

N® PEDIDNO:

DATA DE EMISSAD:

FRODUTO: DECK QUINA VIVA

SETOR DE PREPARACAD

RESPONSAVEL:

TIFO DE MADEIRA

COMPOMENTES

QUANTIDADE

ESPESSURA (mm)

Largura [mm)

COMPRIMENTO {m)

METRO LINEAR

SETOR DE MONTAGEM SETOR DE ACABAMENTO
RESPOMSAVEL: RESPOMNSAVEL:
ESPECIFICACOES DO ESPESSURA {mm) LARGURA (mm) | COMPRIMENTO imm) [VAO (MM} | TIPO DE MASSA | TEXTURA |TIPO DE TINTA
PRODUTO
QUANTIDADE DE MODULOS
IMICIAL: FINAL:
FICHA DE PROCESSOS PROJETO PARCIAL
e QTDD. DATA/HORARIO
SERVIDOR INICIO FINAL
PREPARACAD
MONTAGEM
ACABAMENTO
ESTOCAGEM
RETRABALHO [3im [nEo |auanTIDADE:
REFUGO [s1m [nEO |auaNTIDADE:
MANUTENCAD DE - N
. SI NEO DURACEQ:
MAQUINAS
OBSERVACOES:

Quadro 5.3 - Ficha Técnica
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Como pode ser o observado foi proposto um processo padronizado (fluxograma 5.2) para a
producdo de um produto, desde, a chegada do pedido do cliente até sua expedicao,
Direcionando o caminho que deve ser realizado para que proposta de padronizacdo seja
efetiva. Os procedimentos de elaboracdo do projeto, ficha técnica e compras sdo onde deve
estar voltada grande parte dos esforcos para haver mudancas significativas, pois é necessario
que estas etapas sejam cumpridas, s6 assim, o setor de producdo receberd os pardmetros

formalizados a serem seguidos e ndo havera paradas por falta de material.

Pedido do
Cliente

Elaboragdo de
Pojetoe Ficha
Técnica

L

Compras verifica
os materiais
necessarios

Ha necesidade
de comprar?

Comprar

Ndo

Solicitara
Produgdo

Preparagdo

Montagem

Acabamento

Expedicdo

=

Fluxograma 5.2 — Fluxograma do Processo
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5.1. Proposta de Melhorias

Durante o desenvolvimento do trabalho constantemente foi realizado reunides e conversas
informais com os colaboradores do chdo-de-fabrica e da diretoria, conscientizando o pessoal
sobre 0 que e como seria feito e posteriormente os resultados que a padronizacao pode trazer.
Assim, houve boa colaboracdo dos membros da organizacdo e mostrou que muitos deles ja
tinham a percepgdo de que havia necessidade de mudangas dentro da empresa, mas nao
tinham oportunidade ou ndo sentiam a vontade para falar. No decorrer da validagdo dos
processos, essa colaboracdo se tornou essencial para gerar mais propostas de melhorias, elas
séo:

e 0s colaboradores precisam de treinamentos para melhor desenvolvimento das suas
atividades, uma vez que, nenhum dos funcionarios que responderam o questionario
realizou algum tipo de treinamento para sua capacitacdo (aprendendo por ficar
observando outro colaborador ou executando sua atividade conforme lhe convém);

e precisa-se promover e a conscientizacdo do cliente interno dentro do processo, ou seja,
consolidar a importancia da execucdo individual de cada atividade para o resultado
final do produto acabado.

e ¢ preciso um melhor planejamento da producdo, pois muitas vezes 0S processos sao
interrompidos, por Vvarios motivos, como: come¢o de outro projeto, falta de
funcionarios, falta de equipamento, falta de material,

e implantar uma estratégia para a motivacdo dos colaboradores, pois a maioria se
apresenta desmotivados, seja por: baixos salarios, desorganizacdo da empresa, descaso
da diretoria;

e ¢ preciso diminuir a rotatividade dos colaborares, pois muitos dos colaboradores que
comecam a trabalhar na empresa ndo completa nenhum um més e se desligam;

e ¢ necessario um local apropriado para pintura, pois ha muita poeira no barracédo, que
acaba comprometendo a qualidade da pintura e em alguns casos é necessario realizar
uma nova pintura;

Abaixo foi elaborada uma lista das possiveis melhorias percebidas nas de mais estruturas
organizacionais da empresa para que a padronizagdo dos processos produtivos possa ser
desenvolvida de forma mais efetiva, séo elas:

e ao setor de marketing, todo vez que realizar uma venda buscar um detalhamento maior

do produto esperado pelo cliente, passar esse detalhamento para o setor de engenharia
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(para que posso transformar esses requisitos dos clientes em parametros que 0s
colaboradores possam entender e realizar no desenvolvimento do produto) e
acompanhar sempre que possivel a producéo, verificando se o que esta sendo realizado
estd conforme o esperado pelo cliente;

e ao setor de projeto, procurar detalhar mais o produto dentro do projeto
(detalhamento de cada peca e detalhes da area de instalacéo);

e ao setor de finangas/compra, verificar constantemente se 0s materiais requisitados para
a fabricacdo do produto estdo sempre disponiveis;

e maior integracdo entre os setores de marketing, financas/compra e diretores com a
producéo, pois este muitas das vezes se mostram distantes da realidade e necessidades
do setor de producao;

Foi entregue e discutido com a diretoria os resultados das analises e as propostas de melhorias
gue envolvem solugbes para as causas dos problemas encontrados, sendo algumas acdes
simples que podem ser realizadas em curto prazo, e outras agdes mais complexas que iréo
exigir um estudo mais aprofundado. Vendo a importancia e necessidade da padronizagéo
dentro da organizacdo os diretores se mostraram dispostos a levar em frente a aplicacdo e
desenvolvimento das propostas, em um primeiro momento atraves de treinamentos e reunifes
e apds essa fase com a elaboragdo de um documento registrando os procedimentos padrdes

para as operagoes.
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6. CONCLUSAO

O desenvolvimento deste trabalho teve como objetivo principal a busca por melhorias para a
padronizacdo de todo o processo produtivo deck em uma industria madeireira.

Através da coleta de informacbes realizadas no acompanhamento, anélise, observacGes e
utilizando de ferramentas como questionarios e entrevistas, permitiram a realizacéo do estudo,
onde foi verificado que a empresa apresentava um quadro de falta de padronizacdo dos
processos que levavam a problemas de produtividade, desperdicios de materiais e a ndo
conformidade de grande parte dos produtos acabados conforme o projeto inicial. Percebe-se
também que ha variabilidade na forma de execugdo de suas atividades, que geram Varios
agravantes erros de operacdo e falta de comprometimento com o cliente interno do processo,
gerando retrabalhos.

Confirmado que as melhorias a partir da padronizacdo sdo necessarias na empresa, foi
priorizado 0 processo que apresentava maior impacto na empresa atraves do grafico de Pareto,
assim, houve a elaboracdo e aplicacdo de ferramentas formalizadas de qualidade. Iniciando
aplicacdo de questionarios com os colaboradores envolvidos nos principais eixos do processo
e pela construcdo do diagrama de Ishikawa, evidenciando as causas fundamentais da falta de
conformidade do produto acabado, e a ferramenta SW1H determinou as principais acoes
corretivas a serem tomadas para iniciar a padronizagdo dos processos. Com a confec¢do do
fluxograma vertical do processo, ficha técnica e as melhorias sugeridas no decorrer do
trabalho, sera possivel um maior detalhamento das atividades, auxilio na definicdo de
responsabilidades, inspecao da qualidade do produto em cada processo e do produto acabado,
maior controle dos processos e recursos produtivos e aumento da participacdo dos
colaboradores.

As propostas melhorias para a padronizacdo resultardo no melhoramento do seu processo
produtivo, diminuindo a ndo conformidade do produto acabado, que influencia diretamente na
reducdo de custos e prazos na empresa e consequentemente, possibilitando que a organizacéo
busque competitividade no mercado em que atua.

Com a conclusédo do trabalho pode-se dizer que a empresa tem algumas falhas em diversos
setores da organizacao e que ha necessidade de um programa solido de padronizacdo, em toda
a empresa, precisando criar-se um comité focado somente na padroniza¢do dos processos e
buscar motivar os funcionrios, pois a padronizacdo somente obtém sucesso quando o0s

envolvidos direto ou indiretamente se comprometem com a busca constante por melhorias.
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Durante o desenvolvimento do trabalho foram encontradas algumas dificuldades, as principais
foram: a falta de tempo dos colaboradores para se envolverem com as atividades do trabalho,
pois estdo ocupados com suas atividades rotineiras; falta de cultura e conhecimento da
diretoria e colabores para apoiar a padronizacdo; resisténcia de alguns colaboradores em
participar de discussdes e de questionamentos, seja por medo de mudangas ou até mesmo por
receio em se exporem.

Consolidada as mudangas propostas é interessante o desenvolvimento de futuros trabalhos
relacionados a padronizacdo, como a aplicacdo do estudo de tempos, para determinacdo de
métodos de trabalho e sistemas, que mais se aproxime do ideal para melhorar os processos de
producdo e posteriormente a aplicacdo do Mapeamento do Fluxo de Valor, ou em inglés,
Value Stream Mapping (VSM), paravdeterminar onde realmente ha desperdicios e poder

elimina-los, gerando aumento da capacidade produtiva.
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