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RESUMO

O referente estudo tem como titulo Analise de melhoria de processo produtivo:
estudo de caso em uma fabrica de tijolos ecoldégicos em Aracaju- SE. O
objetivo geral da pesquisa consiste em aplicar o uso das ferramentas da
gualidade e andlise das causas que afetam a baixa producéo diaria. O estudo
se deu com a fébrica em operacdo, porém a mesma foi desativada e nao foi
possivel aplicar acbes, mas foi realizada uma estimativa de resultados. A
mesma atuava no ramo de alvenaria e estava localizada em Aracaju. Para
identificar as causas dos problemas e posteriormente as correcdes, foi
necessaria a pesquisa bibliografica sobre processos, produtividade e
gualidade. Foram aplicadas as ferramentas da qualidade: Fluxograma,
Brainstorming, Diagrama de Ishikawa, Matriz GUT, 5W2H, através dessas
ferramentas foi possivel sugerir acdes de melhoria para corrigir os problemas
identificados, e a utilizacdo de um gréfico de producdo diaria estimada como
um indicador do resultado demonstrando a possibilidade do aumento da
produtividade.

Palavras Chaves: Ferramentas da qualidade. Processos. Produtividade.
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1 INTRODUCAO

Em meados do século XVIII, uma grande transicdo ocorreu nos métodos de
producdo artesanais para a produgcdo por maquinas, maior eficiéncia dos recursos
como agua, energia e vapor, aléem do desenvolvimento de maquinas novas. Esta
transicao foi tdo importante que historiadores a chamaram de Revolucao Industrial.

A partir da Revolugdo Industrial, o volume de produgdo aumentou
extraordinariamente. O que era produzido em pequena escala passa a ser produzido
em grande escala, embora, muitas vezes, sem um padrdo definido, sem uma
estrutura apropriada para garantir uma produtividade mais rentavel aos produtores.

Com o passar dos anos, a saga pela melhor produtividade ainda é uma das
grandes preocupacdes de uma companhia. Depois da abertura de mercados e
globalizacdo dos negocios, torna-se vital uma empresa ser bem-sucedida ou até
sobreviver no mercado.

A produtividade é um fator fundamental na producdo, é influenciada por
inUmeras variaveis de todo o processo produtivo. Ja este, é definido e influenciado
pela natureza do processo. As unidades produtivas variam de acordo com as
caracteristicas do produto transformado e suas necessidades de transformacéo.
Apéds entender estas ligacdes, € notdrio que existem diversos processos produtivos.

Slack; Chambers; Johnston (2009, p.92) afirma que “[...] cada tipo de
processo implica em uma forma diferente de organizar as atividades das operacdes
com diferentes caracteristicas de volume e variedade [...]". Entdo, saber como dispor
cada recurso necessario no processo para melhorar a produtividade é uma questao
importante dentro do ramo da Engenharia de Producéo.

Atualmente, no mundo e no Brasil, as empresas vém enfrentando empecilhos
para atender os clientes devido a alguns conceitos antigos de produgao nao gerarem
mais resultados. O cliente tornou-se mais exigente ao adquirir um produto de
qualidade, ao longo dos anos, e por isso, a necessidade de uma gestao adequada,
que funcione como um alicerce para a empresa ter seu processo de producao
eficiente e moldavel.

A crescente concorréncia no mercado atual, tem contribuido para o
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melhoramento do processo de fabricagdo. Em virtude desse cenario atual, as
empresas vém procurando melhorar o processo produtivo das suas instituicoes, para
alcancar a exceléncia na fabricacéo.

De acordo com pesquisas de Goulart; Bernegozzi (2010, p.7), em seu
trabalho sobre o uso de ferramentas da qualidade na melhoria de processos
produtivos demonstraram que a aplicagdo das ferramentas e indicadores da
qualidade, dentro da realidade da organizacdo em que esta inserida, permite o
alcance de informacfes necessarias para a tomada de decisbes mais acertadas
atuando na investigacado de possiveis problemas para atingir melhorias, permitindo a
melhoria continua dentro dos processos produtivos.

Levando em consideracao estas afirmativas, entende-se que a aplicacdo das
ferramentas da qualidade dentro deste processo produtivo, pode ampliar
significativamente os resultados relacionados a produtividade, bem como melhorar a

qualidade de vida do trabalhador.

1.1 Situacéo Problema

Foi observado, durante o periodo estudado, que o maquindrio existente na
empresa causava fadiga aos colaboradores, bem como era responsavel pela baixa
produtividade. A empresa possuia dificuldade com o manuseio dos materiais, onde a
falta de equipamento adequado ocasionava movimentos deshecessarios,
aumentando os tempos de processamento, bem como os custos de producéo.

Foi percebido que os materiais e equipamentos estavam dispersos sem
organizacao, dificultando a passagem dos colaboradores no local trabalhado. A
empresa ndo possuia uma unidade produtiva definida nem tdo pouco, um arranjo
fisico como estrutura deste processo.

Houve um estudo para correcao das causas dos problemas com um plano de
acao para contribuir com a melhoria do processo produtivo. Para esse alcance foram
utilizadas ferramentas da qualidade que ajudaram a identificar os principais
problemas enfrentados dentro da organizacdo. Apesar do plano de acédo elaborado a
empresa ndo o aplicou devido ao encerramento das atividades. Por entender a
importancia do trabalho foram realizadas estimativas das melhorias para futuras
aplicacoes.

Diante desta condicdo, pergunta-se: Quais os resultados estimados ap0s
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aplicacao das acdes corretivas no processo produtivo?

1.2 Objetivo Geral

Apresentar comparacédo de resultados estimados de producéo apos aplicacao

das acdes corretivas no processo produtivo.

1.2.1 Objetivos especificos

Analisar o processo da empresa,

o Identificar os principais problemas do processo produtivo;

o Determinar as causas dos problemas identificados e sua priorizacao;

. Gerar plano de acédo para correcao das causas dos problemas;

o Apresentar resultados estimados das ac¢des corretivas para melhoria do

processo produtivo

1.3 Justificativa

O tema escolhido foi decorrente da observacdo de alguns problemas que a
fabrica vem apresentando, a necessidade de um equipamento para reduzir
movimentacfes durante a operacao, o fluxo cruzado entre matérias e pessoas e
maquina manual que ocasionava fadiga e baixa produtividade.

Diante da situacdo citada anteriormente, percebeu-se a necessidade de se
fazer uma investigacdo sobre os fatos que estavam ocasionando o surgimento
desses problemas, sendo necessario coletar mais informacgdes, analisar e interpretar
os dados para determinacao de fatores que causam a baixa producéo.

O referente estudo também visa contribuir no desenvolvimento de conceitos
para alunos da instituicAo, com o intuito de favorecer o aprofundamento em
conhecimentos de estudo cientifico sobre o tema abordado. Bem como a
contribuicdo social e ambiental, pois, o tipo de negocio gerado nesta empresa néo
contribui para o desmatamento ao contrario do tijolo convencional, e sendo um
produto novo, é um diferencial na cidade de Aracaju - SE.

De acordo com o exposto, decidiu-se realizar o estudo de caso visando



13

beneficiar a empresa e objetivando otimizar o seu processo produtivo.

1.4 Caracterizacdo da Empresa

A fébrica de Tijolos Ecoverde Ltda, iniciou suas atividades em 2015, na
cidade de Aracaju-SE, situada na rua L conjunto Horto do Carvalho Il N° 889, no
bairro Aruanda. O periodo do estudo de caso foi iniciado em janeiro de 2016.

A fabrica foi criada depois de se verificar que existem poucas empresas desta
natureza na cidade. Possuia em seu quadro cinco colaboradores, a primeira é a
proprietaria que atuava na area de vendas, a segunda fiscalizava, as outras trés
ficavam com a parte produtiva atuando com as maquinas de tritura, peneira,
betoneira e prensa.

O produto é composto por solo cimento e &gua, pois seu processo de
producdo nao necessita de fornos o que acaba gerando economia de energia
elétrica, seu processo de cura é feito com agua em temperatura ambiente.

O pedido do produto era feito por encomenda, geralmente era vendido a
clientes que buscavam construir ou reformar casas, ou até mesmo fazer balc6es de
restaurantes. A fabrica possuia duas maquinas manuais e duas elétricas, sua
producéo diaria era de 500 tijolos. Como na cidade ndo existe uma fabrica de tijolos
ecoldgicos, entdo ndo possuia concorréncia, apenas para alvenaria convencional.

A fase de implantacdo do trabalho ndo pode ser realizada, pois a empresa
acabou sendo fechada, devido a atual situacéo financeira do pais, mas mesmo com
o fechamento no estudo sera demostrado o quanto os resultados estimados
proporcionariam em ganhos produtivos para a empresa, destacando que a
proprietaria da fabrica tem intencdes de reabrir o negdcio, caso a situacdo do pais

melhore.



2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Nesta secdo, serdo apresentados conceitos de autores referentes ao tema,
para com isso adquirir o embasamento tedrico e alcangar solugdo para o problema.

2.1 Sistemas de Producéo

Sistemas de produgcdo ou sistemas produtivos caracterizam-se, segundo
Moreira (2014, p. 8), como sendo uma série de atividades que se relacionam para
confeccdo de bens ou servicos,

Para Peinado; Graeml (2007, p.52), o processo de producéo, sob o ponto de
vista operacional, envolve recursos a serem transformados e recursos
transformadores que submetidos ao processo produtivo, ddo origem ao produto final,
ou seja, aos bens e servicos criados pela organizacdo. Na Figura 1 abaixo é
demonstrado 0S processos.

Figura 1 - Processo input - transformacgé&o output

Fonte: adaptado de Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 9)

De acordo com Slack; Chambers; Johnston (2009, p.9) os materiais de
transformacao e os transformados sédo recursos no input (entrada) que passam pelo
processo de transformacgéo e se tornam outputs (saidas).

Segundo Peinado; Graeml (2007, p.53), os inputs (entradas) sao recursos que
serdo transformados por meio de um processo de produgdo. E sdo compostos em:
Matérias-primas e componentes; Informacdes; Consumidores.

Os recursos transformadores, ainda de acordo com Peinado; Graeml (2007,
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p.53) e no mesmo raciocinio de Slack; Chambers; Johnston (2009, p.9), sao
recursos que fazem parte do processo de producdo, que ndo sofrem a
transformacao diretamente, mas permite que a mudanca ocorra. Estes recursos sao:
as instalacbes como prédios, maquinas, equipamentos, terrenos e outros; 0S
conhecimentos pelo dominio da técnica; e os colaboradores através da operacao,
planejamento e administracao da producao.

Segundo Moreira (2014, p. 8), “Os insumos sao recursos a serem
transformados diretamente em produtos como as matérias primas, e 0os demais
produtos que movem o sistema, como a méao de obra, o capital, as maquinas [...]".
Ou seja, os processos de transformacédo alteram a formato da matéria prima.

O output (saida) do processo produtivo, segundo Peinado Graeml (2007,
p.54), € o produto final desejado e, eventualmente, outro subproduto, desejado ou

nao.
2.2 Tipos de Processos de Producéo
Slack; Chambers; Johnston (2009, p.93) separa sistemas produtivos em

processos de projetos, jobbing, lotes ou bateladas, producdo em massa e em

continuo. A Figura 2 ilustra os tipos de processos.

Figura 2 - Fluxo variedade/volume

Fonte: adaptado de Slack; Chambers; Johnston (2009, p.93)
A figura demonstra que cada tipo de processo vai depender de seu volume e

variedade. E sdo considerados processos de manufatura.
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2.2.1 Processo de projeto

De acordo com Tubino (2009, p. 12), o sistema de producao de projetos tem a
finalidade de atender aos requisitos especificos dos clientes, e possui demandas
baixas e com uma tendéncia de produzir baixo volume e ainda busca o cumprimento
de prazos, afim de evitar atrasos na entrega de encomenda.

A definicdo de Slack; Chambers; Johnston (2009, p.93) aponta que o0s
processos produtivos por projetos lidam com produtos discricionarios, sendo assim
muito customizados.

De acordo com Slack; Chambers; Johnston (2009, p.93) podem ser citados
alguns exemplos de processos de projeto: a construcdo de navios, grandes
operacdes de fabricacdo como as de turbo-geradores, e producdes de filmes.

Esse tipo de processo apresenta baixo volume, pois precisa de muito tempo

para ser produzido.

2.2.2 Processo jobbing

De acordo com Krajewski (2009, p.109), o processo jobbing pode ser
reconhecido como processo tarefa. Esse tipo de processo possui flexibilidade para
produzir uma variedade de produtos ou servicos com quantidades significativas, ou
seja, com equipamentos flexiveis e variacdo nas etapas de tarefas.

Segundo Slack; Chambers; Johnston (2009, p.93), os recursos de producao
processam uma serie de produtos, embora todos os produtos exijam o0 mesmo tipo
de atencdo, diferirdo entre si pelas necessidades especificas. Exemplos: alfaiates
que trabalham por encomenda, mestres ferramenteiros, restauradores de imoveis.

Diante do exposto o processo jobbing, possui variedade alta e baixo volume.

2.2.3 Processos de lote ou batelada

Segundo Krajewski (2009, p.109), processo por lote € diferente do processo
de tarefa, no que diz respeito ao volume, variedade e qualidade. A diferenca é que
0s volumes s&o maiores porque produtos ou servigos similares séo fornecidos
rapidamente, e a variedade de produtos € mais limitada.

De acordo com Tubino (2009, p. 9), este tipo de producdo é considerado
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intermediario, ou seja, esta entre 0 processo continuo e 0 processo por projeto, pois
o volume é insuficiente para comparar com producdo em grandes quantidades.
Slack; Chambers; Johnston (2009, p.94) diz que diferente do processo
jobbing, o processo por lotes ndo possui 0 mesmo grau de variabilidade do jobbing.
E ainda afirma que toda vez que o processo de lotes elabora um produto, este é
produzido em mais de uma unidade, ou seja, 0S processos em lotes podem ser

repetitivos enquanto esta sendo processado.

2.2.4 Processo de producdo em massa

Krajewski (2009, p.109), denomina como producdo em linha o processo de
producdo em massa, e explica que fabricantes optam por produzir produtos para
estoques, ou seja, mantém produtos padronizados em estoque de modo a poder
disponibiliza-los aos clientes a qualquer momento.

Para Corréa; Corréa (2012, p.328) afirma que as pecas por fluirem dentro da
estacdo de trabalho para estacdo de trabalho sendo de modo preestabelecido na
empresa resultam em rearranjos em sequencia de producao que o torna um arranjo
fisico por produto.

Para Slack; Chambers; Johnston (2009, p.95), processo de producdo em
massa sao 0s que produzem bens em alto volume e variedade relativamente
estreita, exemplos: fabrica de automéveis, fabrica de aparelhos de televiséo.

Ou seja, nesse processo, 0s produtos sao padronizados em linhas de

producdo determinado em sequencia a ser produzida.

2.2.5 Processo continuo

Slack; Chambers; Johnston (2009, p.97) diz que processos continuos
diferenciam do processo de producdo em massa, pelo fato de operarem em volumes
maiores e terem variedade mais baixa, além de operarem por periodos de tempo
muito mais longos.

De acordo com Tubino (2009, p. 6) os altos investimentos em equipamentos e
automacao dos processos ocasionam uma utilizacdo de méao de obra somente para
conduzir e prestar manutenc¢ao nas instalagdes, com isso o se torna insignificante os

custos com o pessoal quando sdo comparados a outros aspectos produtivos.
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J& para Krajewski (2009, p.109), h4 outra diferenca que esta nos materiais,
sejam nao diferenciados, sejam discretos, estes fluem através do processo sem
parar, até que todo processo seja terminado. Exemplos do tipo de processo
continuo: industrias quimicas, refinarias de petroleo.

Diante disto, o processo continuo tem o objetivo de assegurar maior
quantidade de fabricacdo do produto, pois, sua producdo € constante até terminar

todo processo.

2.3 Arranjo Fisico (Layout)

Slack; Chambers; Johnston (2009, p.182) define que, o arranjo fisico de uma
operacao ou processo € como seus recursos transformadores sdo posicionados uns
em relacdo aos outros e como as varias tarefas da operacao serdo alocadas a esses
recursos transformadores.

O layout corresponde ao arranjo dos diversos postos de trabalho nos
espacos existentes na organizacdo, envolvendo, além da
preocupacéo de melhor adaptar as pessoas ao ambiente de trabalho
, segundo a natureza da atividade desempenhada, arrumacdo dos
moveis, maquinas, equipamentos, e matérias-primas. (CURY, 2009,
p.396).

De acordo com pesquisas recentes tal como a de Silva ; Rentes (2012, p. 540)

em seu trabalho sobre um modelo de projeto de layout para ambientes job shop com
alta variedade de pecas baseado nos conceitos da produgéo enxuta, demonstraram
que sua aplicacao, formou ganhos de 40 a 50% e diminuicdo da &rea produtiva em
40%. O trabalho ainda menciona que a organizacdo dos equipamentos de producao
no chao de fabrica repercute no desempenho da corporacéo.

Percebe se entdo, a importancia de organizar o espago no ambiente produtivo,
de modo que facilite a operacado, através da reducdo de manuseio de materiais,
separar locais que existam interferéncias, organizar espacos para melhoria da
aparéncia da organizacdo entre outros. A seguir sera abordado cada tipo de arranjo

fisico.

2.3.1 Arranjo fisico por produto

De acordo com Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 189), o arranjo fisico por

produto busca estabelecer uma sequéncia em funcdo dos recursos a serem
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transformados. Cada produto, elemento de informag&o ou cliente segue um roteiro
predefinido no qual a sequéncia de atividades requerida coincide com a sequéncia
no qual os processos foram arranjados fisicamente.

Segundo Krajewski (2009, p.198), os arranjos fisicos por produto seguem em
linha reta, mas que nem sempre é o indicado, pois 0s mesmos podem assumir
formatos de L, O, S ou U. A Figura 3 exemplifica o arranjo fisico por produto.

Figura 3 - Arranjo fisico por produto

—> CT: N CTl: ¥ Cla=»---—3 CTh —>
Operacdo em série e em paralelo CT= Centro de Trabalho

— CTi M CT2 2 CTs

—_—3 CT: » CTs —> CTo > ---—> CTn |—>

Fonte: Adaptado de Moreira (2014, p.240)
Moreira (2014, p.240), cita as caracteristicas fundamentais para arranjo fisico

por produto, as principais sao:

E bastante adequado a produtos com alto grau de padronizacao,
com pouca ou nenhuma diversificacdo, produzidos em grandes
guantidades e de forma continua;

O fluxo de materiais pelo sistema é totalmente previsivel, abrindo
possibilidades para manuseio e transporte automaticos de material, o
que ocorre com frequéncia;

O sistema pode se ajustar a diversas taxas de producdo, embora
trabalhar com produgfes baixas ndo seja conveniente, pois

Os investimentos em capital sdo altos, devido a presenca de
equipamentos altamente especializados e especialmente projetados
para altos volumes, acarretando

Altos custos fixos e comparativamente baixos custos unitarios de
mao-de-obra e materiais. (MOREIRA, 2014, p.24)

Diante do exposto, é percebido que estas caracteristicas determinam o

arranjo fisico por produto.

2.3.2 Arranjo fisico por processo

Para Moreira (2014, p.241), no layout por processo, 0s centros de trabalho
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sdo agrupados de acordo com a atividade que desempenham. Os materiais ou
pessoas movem- se de um centro a outro de acordo com sua necessidade.
Arranjo fisico por processo, de acordo com Krajewski (2009, p.198), “[...] é o
melhor para producdo de volume reduzido e grande variedade, o gerente de
operagdes precisa organizar os recursos em torno do processo [...]
Logo em seguida a Figura 4, explicada por Slack; Chambers; Johnston (2009,

p. 187), representa uma biblioteca que possui algumas areas.
Figura 4 - Arranjo fisico por processo
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Fonte: adaptado de Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 187)
A figura acima mostra como o cliente se movimenta no local de sua

preferéncia, ocasionando para cada necessidade um fluxo diferente no processo.

2.3.3 Arranjo fisico posicional ou por posicao fixa

Moreira (2014, p.242) diz que a marca principal do arranjo de posicéo fixa é a
baixa producéo, o que se pretende é trabalhar apenas uma unidade do produto, com

caracteristicas Unicas e de baixo grau de padronizacdo, onde, dificimente um

produto sera igual ao outro.
Para Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 185) os recursos transformados

nao se movem entre os recursos transformadores. Em vez de materiais, informacdes

ou clientes fluirem por uma operagdo, quem sofre o0 processamento fica

estacionario. Como mostrado na Figura 5.
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Figura 5 - Arranjo fisico posicional ou posicao fixa

PRODUTO Colaboradores

Maquinario

Fonte: Adaptado de Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 186)
A construcao de uma rodovia ou uma ponte sdo exemplos de arranjo fisico
posicional, pois, o produto é muito grande e ndo pode ser movido, logo, 0 mesmo

fica parado enquanto ocorre o processamento.

2.3.4 Arranjo fisico celular

Segundo Slack Chambers; Johnston. (2009, p. 187), “[...] o arranjo fisico
celular é aguele em que os recursos transformados, entrando na operacao, sao pre-
selecionados para movimentar-se para uma parte especifica da operacédo [...]" A
célula pode ser arranjada segundo o arranjo funcional ou por produto.

Para Peinado; Graeml (2007, p. 225), o arranjo fisico celular procura unir as
vantagens do arranjo fisico por processo, com as vantagens do arranjo fisico por
produto. A célula consiste em agrupar, em um unico local, conhecido como célula,
maquinas que possam fabricar um produto inteiro. Conforme ilustrado na Figura 6.

Figura 6 - Mudanca do arranjo fisico de processo para celular
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Fonte: Adaptado de Peinado; Graeml (2007, p. 225)

Este exemplo mostra claramente na primeira figura 0os maquinarios iguais
bem préximo um dos outros, agrupados por setor que o caracteriza como layout por
processo e, em seguida, agrupam magquinas de outros setores 0 que 0 caracteriza
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como celular.

2.3.5 Arranjo fisico misto

Segundo Peinado; Graeml (2007, p.228), o arranjo fisico misto é utilizado
guando se deseja aproveitar as vantagens dos diversos tipos de arranjo
conjuntamente. Geralmente, € utilizada uma combinagcdo entre trés tipos: por

produto, por processo e celular. Segue exemplo de arranjo fisico misto na Figura 7.

Figura 7 - Arranjo fisico misto de um restaurante
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Fonte: adaptado de Slack; Chambers ; Johnston (2009, p. 191)

Para Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 190), quando ha combinacéo de
elementos de alguns, ou de todos os tipos de arranjos fisicos, este se caracteriza
misto.

O restaurante é arranjado segundo um layout posicional, pois enquanto a
comida é trazida os clientes ficam em suas mesas. Ja o restaurante tipo buffet é
arranjado de forma celular, pois possui todos os pratos necessarios para servir
clientes de acordo com suas necessidades de entrada, prato principal sobremesa. E

o restaurante por quilo, o cliente passa pelo mesmo roteiro a se servir.

2.4 Produtividade

Martins (2015, p.9) considera como a relacdo entre o valor do produto ou
servico produzido e o custo dos insumos para produzi-lo. Sendo assim, a
produtividade depende do output, ou seja, o numerador da fracdo, e do input, o
denominador.
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Para Moreira (2014, p.606) produtividade diz respeito a quanto se pode
produzir partindo de certa quantidade de recursos. Os insumos de um sistema sao
combinados para fornecer uma saida. Sendo assim, ela esta relacionada ao maior

OuU menor aproveitamento de recursos nesse processo produtivo.

Medida de cutput
Medida de input

Produtividade =

A Figura 8 mostra a influéncia da produtividade em alguns fatores.

Figura 8 - Influéncia da produtividade

PRODUTIVIDADE T
v
CUSTOS

v

COMPETITIVIDADE T
T
!

L J

¥
LUCROS
v
CRESCIMENTO

Fonte: Adaptado de Moreira (2014, p.606)
Ainda segundo o autor, com o0 aumento da produtividade, os custos de

producdo acabam diminuindo, e, consequentemente, 0s lucros aumentam,

ocasionando o crescimento da organizacdo e melhorando a competitividade.

2.5 Capacidade Produtiva

Segundo Martins (2015, p.36), "Capacidade € a maxima produgao (ou saida)
de um empreendimento”. E ainda de acordo com o autor a capacidade pode ser

vista como:

7z

e Do projeto denominada capacidade tedrica, é aquela que o fornecedor ou
fabricante dos equipamentos apresenta para o produto.

e Efetiva ou real, a que o equipamento exibe apdés o desconto de todos os
tempos de parada tecnicamente necessario para este, ou 0 sistema
implantado, funcione adequadamente. (MARTINS, 2015, p.36).

De acordo com Peinado; Graeml (2007, p. 243), existem alguns tipos de
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capacidade séo elas:

7

Capacidade instalada € a capacidade maxima que uma unidade
produtora pode produzir se trabalhar ininterruptamente, sem que seja
considerada nenhuma perda.

Capacidade disponivel é a quantidade méaxima que uma unidade
produtiva pode produzir durante a jornada de trabalho disponivel,
sem levar em consideracao qualquer tipo de perda.

Capacidade efetiva representa a capacidade disponivel subtraindo-
se as perdas planejadas desta capacidade.

Capacidade realizada € obtida subtraindo-se perdas ndo planejadas
da capacidade efetiva, em outras palavras € a capacidade que
realmente aconteceu em determinado periodo (PEINADO; GRAEML,
2007, p. 240).

De acordo com Peinado; Graeml (2007, p. 243), a capacidade instalada e a
capacidade disponivel formam o grau de disponibilidade, conforme a formula.

Capacidade disponivel

Grau de disponibilidade = (2)

Capacidade instalada

A capacidade disponivel e a capacidade efetiva formam o grau de utilizacéo,
conforme a férmula.

Capacidade efetiwva

Grau de utilizacio =

(3)

Capacidade disponivel

A capacidade realizada quando comparada a efetiva, fornece a porcentagem
de eficiéncia da unidade produtora em realizar o trabalho programado, conforme a

formula.
Capacidade realizada

indice de eficiéncia = (4]

Capacidade efetiva

Percebe- se entdo a importancia de se descobrir o quanto uma organizacao
consegue produzir, com isso podera ter no¢gBes de perdas e buscar melhorias nos

processos e controlar atividades na empresa.

2.6 Ferramentas da Qualidade

De acordo com Maiczuk; Junior (2013), em seu trabalho aplicacdo de
ferramentas de melhoria de qualidade e produtividade nos processos produtivos,
demonstraram que a utilizagcdo das ferramentas da qualidade tem objetivo de
proporcionar clareza ao trabalho, influenciando na tomada de decisdo baseando se

em fatos e dados, em vez de opinides.



25

Peinado; Graeml (2007, p. 538), “[...] identifica sete ferramentas basicas a
serem utilizadas para auxiliar na localizagdo compreensdo e eliminacdo de
problemas que afetam a qualidade do produto ou servico [...]”

Diante do que foi dito as ferramentas da qualidade s&o técnicas que ajudam a
obter informagbes para solucionar problemas organizacionais. Na Figura 9 abaixo
séo citados sete ferramentas da qualidade.

Figura 9 - Ferramentas da qualidade

FERRAMENTAS DA QUALIDADE
As sete ferramentas da qualidade

Fluxograma ou diagrama de processo
Folhas de verificacdo

Graficos de controle estatistico de processo
Analisede Pareto

Histograma

Diagramas de causa e feito

Diagrama de dispersdo ou correlagdo

Nowups~wNne

Ainda héa trés ferramentas complementares

1. Grafico demonstrativo
2. Estratificagao
3. Brainstorming

Fonte: Adaptado de Peinado; Graeml (2007, p.538)
Em seguida serdo abordadas algumas ferramentas da qualidade que serao

utilizadas neste trabalho.

2.6.1 Fluxograma

Segundo Peinado; Graeml (2007, p. 149), fluxograma sdo formas de
representar, por meio de simbolos graficos, a sequéncia dos passos de um trabalho
para facilitar sua analise. Um fluxograma é um recurso visual utilizado pelos
gerentes de produgdo para analisar sistemas produtivos, buscando identificar
oportunidades de melhorar a eficiéncia dos processos.

Para Oliveira (2009, p.260), “Fluxograma é representagdo grafica que
apresenta a sequéncia de um trabalho de forma analitica, caracterizando as
operacdes, 0S responsaveis ou unidades organizacionais envolvidas no processo.”
Jé para Rodrigues (2014, p.27), “Fluxograma é um diagrama formado por simbolos
padronizados que representam as diversas etapas de um processo.”

Diante disto, o objetivo é descrever o mapeamento das etapas do processo
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colocando em sequéncia logica.
A Figura 10 cita os simbolos usados para mapeamento de processos usados
no fluxograma.

Figura 10 - Simbolos de mapeamento do processo
Simbolos de mapeamento de processos Simbolos de mapeamento de processos

derivados da Administragao Cientifica derivados da Analise de Sistemas

Q Operagdo (uma atividade que O Inicio ou final do processo

diretamente agrega valor)

Inspegéao (checagem de Atividade

algum tipo)

|:> Transporte (movimentagdo de algo)

Afraso (espera, por exemplo, T
D 5 Diregdo do fluxo

Input ou output de um processo

de materiais)

v Estoque (estoque deliberado)

Fonte: adaptado de Slack; Chambers; Johnston (2009, p.102)
A figura mostra claramente os tipos de simbolos que podem ser usados para

Decisédo (exercitando o poder

discricionario)

montar um fluxograma, logo, com o mapeamento do processo serd possivel fazer

uma analise critica do mesmo.

2.6.2 Brainstorming

De acordo com Gerlach; Pache (2011), em seu estudo Aplicacdo de
ferramentas da qualidade no processo de recebimento de materiais em uma
empresa metal-moveleira, demonstrou que a ferramenta brainstorming tem
finalidade de incentivar as pessoas a criarem 0 maior numero de ideias em curto
espaco de tempo, a respeito de algum assunto e a importancia de ndo ser omitida
nenhuma causa relevante.

Segundo Rocha et al. (2006, p.98) “[...] o brainstorming (tempestade de
ideias) € um processo de grupo em que individuos emitem ideias de forma livre, sem
criticas, no menor espago de tempo possivel”.

Ainda segundo o autor o brainstorming passa por 3 fases tipicas:

e Clareza e objetividade na apresentacdo do assunto, problema ou

situacao;
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e Geracao e documentacao das ideias;
e Andlise e selecdo. (ROCHA, 2006, P.98).
Ou seja, o brainstorming busca a opinido dos participantes, a fim de obter

ideias para solucéo de problemas.

2.6.3 Diagrama de causa e efeito

De acordo com Martins (2015, p.508), o diagrama de Ishikawa pode ser
denominado diagrama de causa e efeito, essa ferramenta tem fun¢do de identificar
como os fatores maquina, material, método de trabalho, maquina, médo de obra
influenciam em um dado problema.

Para Slack; Chambers; Johnston (2009, p.585), “Os diagramas de causa e
efeito sdo um método particularmente efetivo de ajudar a pesquisar as raizes de
problemas”. E ainda afirma que fazem isso com o objetivo de formular questdes
como: 0 que, onde, como e por qué e adicionando respostas de forma explicita.

Figura 11 - Diagrama de causa e efeito

Manutencio das Diferentes fornecedores
pistolas deficiente de tinta

Maguina

Falta de CEP

Jornada de trabalho
dos pintores é longa

Poeira na cabine

de aplicagao Solvente inadequado

Banho fosfato

Estufa com temperatura
inadequado

néo homogénea

Variacdo da
| camadade
tinta a po

lluminagiio Falta de treinamento

inadequada
Funciondrios novos

Especificagio impossivel

Temperatura e de conseguir

umidade do ar

Fonte: Adaptado de Peinado; Graeml (2007, p.552)

Sabotagem

Segundo Peinado; Graeml (2007, p. 551), o diagrama de causa e efeito € uma
ferramenta que serve para permitir a identificacéo e exibicdo de gréaficos que detalhe
todas as causas possiveis de um problema, para que no final descubra a verdadeira
raiz do problema. As causas dos problemas estao ligadas a areas conhecida como:
mao de obra, materiais, maquinas, medidas, meio ambiente, e métodos, como
ilustrado na Figura 11.

Para Rocha et al (2006, p. 100), as causas sédo ligadas por categorias e



semelhancas percebidas durante o processo de classificacao.

28

Apoés a analise da situacdo com o diagrama de Ishikawa, determinam-se as

causas mais provaveis, utilizado a matriz GUT, que sera definida abaixo, para

encontrar a causa raiz ou causas com maior influéncia na produtividade.

2.6.4 Matriz GUT

Para Damazio (1998, p. 32) a Matriz GUT utiliza parametros gravidade,

urgéncia e tendéncia para auxiliar na tomada de deciséo, definindo as prioridades

para a resolucdo de problemas. Ainda de acordo com o autor apds a lista de

problemas faz-se uma avaliacdo de cada um deles usando a matriz GUT, depois

calcula- se a pontuacdo atingida, logo apds a aplicacao atingir o maior valor sera

priorizada entre os demais problemas.

Segundo o autor é necessario separar cada problema e suas causas, depois

deve saber qual a prioridade que deve ser dada para solucionar os problemas

detectados. Segue a Tabela 1 abaixo.

Tabela 1 — Priorizagdo da matriz GUT

Yalor Gravidade Urgéncia Tendéncia GxUxT
Os prejuizos e as : - Se nada for feito
5 dificuldades sao ELrjwrﬁcaeasaéaSa a situacioira 195
exiremamente imedigta piorar
graves rapidam ente
, Wal parar em
4 MLIto grave Caom alguma F:F,j,:,um B4
urQEﬂEia Tempu
3 (Grave O mais cedo \ai parar a 27
possivel medio prazo
LIM pouco prazo.

SEm gravidade

Mao tem pressa

M &0 wvai parar e
pode até piorar

Fonte: Adaptado de Damazio (1998, p.32)

J4 para Rocha et al. (2006, p.107), “Matriz GUT é a representacdo de

problemas ou riscos potenciais, através de quantificacbes que buscam estabelecer

prioridades para aborda-los, visando minimizar impactos.”

Ainda de acordo com o autor, os problemas séo analisados sob o aspecto de

gravidade (G), urgéncia (U) e tendéncia (T), onde, atribui- se um ndamero inteiro de 1
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a 5, a cada uma das dimensdes (G, U e T), o numero 5 corresponde a maior
intensidade e o nimero 1 & menor. Segue a Tabela 2.

Tabela 2 — Modelo para matriz GUT

Problemas G U T GxUxT

1.Concepcéo do imével em ndo conformidade 4 1 20

com as expectativas de mercado.

2Demora na formacdo de grupo de i) 4 100

Investigadores.

3.Aumento do preco de insumos hasicos. 4 3 3 36
4 Longo periodo de chuva. 4 3 2 24
5.Esfriamento do mercado imobiliério. 4 3 3 36

Fonte: Adaptado de Rocha et al. (2006,p.10)
Considerar- se- a um fator de alto risco a maior pontuacéo, logo sera o

primeiro a ser analisado e solucionado.

2.6.5 5W2H

Rocha et al (2006, p. 585) diz que esta técnica € de carater gerencial que
utiliza perguntas para seguir com intuito de padronizacdo dos processos, além de
criar um plano de acdo e determinar préticas unindo aos indicadores buscando a
melhor maneira de esclarecimento do usuario.

Segundo Peinado; Graeml (2007, p. 559), ”[...] o método 5W2H é um checklist
utilizado para garantir que a operacao seja conduzida sem nenhuma duvida por
parte da chefia ou dos subordinados.”

Ainda Peinado; Graeml (2007, p. 559), afirma que consiste na elaboragéo de
um formulario com perguntas em inglés almejando respostas para cada plano de
acdo. Sao elas:

WHAT (O que?) Qual a tarefa? O que sera feito? Quais sdo as
medidas para eliminar as causas do problema?

WHERE (Onde?) Onde sera executada a tarefa?

WHY (Por qué?) Por que esta tarefa é necessaria?

WHO (Quem?) Quem vai fazer? Qual setor?

WHEN (Quando?) Quando sera feito? A que horas? Qual o
cronograma a ser seguido?

HOW (Como?) Qual método? De que maneira sera feito?
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(PEINADO;GRAEML, 2007, p.559).
Em seguida, a Figura 12 demonstra um formuléario para o diagrama 5W2H.

Figura 12 — Formulario para o diagrama 5W2H

0 Qué? Quem? Onde? Por Qué? Quando? Como? Quanto?

Fonte: Adaptado de Peinado; Graeml (2007, p.559)
Diante dessas informacBes no check list sdo feitas as perguntas pelas quais

se obterd a descricdo da acado, ou seja, o que deve ser feito (What), quem ir4 fazer
(Who), em qual lugar (Where), explicando o por qué (Why), quando sera feito
(When), como ira fazer (How) e com adicdo de quanto custara (How Much),
auxiliando na melhoria para o processo com 0 cumprimento de solucdo de varios

problemas.

2.7 Mensuracao de Dados

Segundo Feij6 (2006, p.619) “as dificuldades na avaliacdo quantitativa de
capacidade e grau de utilizacdo de capacidade comecam por sua conceituacao”,
iISSO por que seus conceitos sdo amplos. Mas para abordagem sobre as estimativas
de calculos de capacidade e grau de utilizacdo, sdo discutidas, pelo autor, as
estimativas de levantamento direto e as indiretas.

Feij6 (2006, p.620) caracteriza as estimativas diretas, como pesquisas
periddicas junto a empresarios sobre suas avaliagdes quanto ao grau de utilizagéo
da capacidade e adicbes a capacidade ja instalada. E ressalta que a vantagem
deste método € que as perguntas sdo respondidas por quem sabe as respostas,
possibilitando obter outras informa¢des que ndo sdo adquiridas em outros métodos.

Ainda nesse tipo de estimativa direta, ndo é especificado o que deve ser
entendido por capacidade, acreditando-se que o empresario responde algo proximo
a capacidade pratica. (FEIJO 2006, p.621)

Por fim, orienta-se que o entrevistado para que estime capacidade como o

maior produto que a firma/planta poderia alcancar empregando seu equipamento ao
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maximo dentro de um quadro realista de rotinas de trabalho e assumindo um mix de
produtos normal, pois considera-se que n&o existe uma forma de se especificar
exatamente como mensurar capacidade. (FEIJO 2006, p.621)

Ja para as estimativas indiretas, Feij6 (2006, p. 623) descreve que este
método é feito através da relagdo capital-produto. Ou seja, consiste em estimar a
taxa de utilizacdo de capacidade instalada num determinado setor a partir da relagéo
entre o estoque de capital e a producdo gerada ao longo dos anos. Partindo-se de
uma relacéo entre o estoque de capital e a producéo gerada ao longo dos anos.

No entanto a maior dificuldade encontrada nessa estimativa esta no célculo
de estoque capital, que apresenta problemas tedricos e praticos. A exemplo do
brasil, pois com as altas inflacdes, as estimativas se tornam impossibilitadas em
determinados anos. A vantagem desse método em relacdo as estimativas diretas € o
fato de considerar os efeitos de variag6es no investimento sobre o produto potencial.
(Feij6 2006, 622)

Por fim Feijé (2006, p. 625) conclui ressaltando que a dificuldade em estimar
capacidade planejada condiciona a interpretacdo sobre o grau de ocupacdo da
capacidade.

A aplicacéo dessas estimativas de producédo pode ser observada em estudos
como o feito por Rodrigues et al (2004, p. 35) onde o mesmo relata que

[..] muitos agricultores procuram obter uma estimativa da
produtividade antes da época da colheita, pois podem utilizar a
previsdo da producdo para avaliar as necessidades futuras de
transporte e armazenamento do produto, bem como o0s provaveis
ganhos na sua comercializagéo.

Santos et al (2014, p. 1297) realizou um estudo onde utilizou o grau de

utiizacdo médio de tomografias computadorizadas, de acordo com suas
capacidades de producdo em cada unidade de saude, para cada cidade do pais,
para as unidades publicas e privadas, bem como um comparativo entre Brasil e
paises desenvolvidos.

A partir da revisdo da literatura realizada, pode-se utiliza-la para dar suporte
ao estudo realizado neste trabalho. Alinhando de forma coerente a estrutura de

raciocinio a fim de conduzir a resultados satisfatoérios.



3 METODOLOGIA

Esta secdo abordard a metodologia, onde serdo utilizados métodos para
solugbes dos problemas apresentados durante a pesquisa, baseando-se em
citacOes realizadas anteriormente.

Lakatos; Marconi (2009, p. 83) definem método como o0 conjunto das
atividades sisteméticas e ldgicas que, com maior seguranca € economia,
possibilitam o alcance de um objetivo, tragcando, para isso, o0 caminho a ser seguido,
detectando erros e orientando as decisdes do cientista.

Para Ubirajara (2014, p. 125), a metodologia especifica, através de caminhos
ou procedimentos, tipos de estratégias e técnicas, instrumentos que serao utilizados
para formulacdo de andlise para a busca da resolucdo de problemas, a partir de

objetivos revelados.

3.1 Abordagem Metodoldgica

A abordagem metodolégica esta classificada como estudo de caso em uma
fabrica de tijolos ecoldgicos, onde foram identificados problemas existentes na
mesma, por isso, trata-se de um estudo que ocorre em um lugar especifico e sobre
problema particular, conforme Ubirajara (2014, p.10).

Lakatos; Marconi (2009, p.223) relata que:

Partindo do pressuposto dessa diferenca, o método se caracteriza
por uma abordagem mais ampla, em nivel de abstracdo mais
elevado, dos fendmenos da natureza e da sociedade. E, portanto,
denominado método de abordagem, que engloba o indutivo, o
dedutivo, o hipotético e o dialético. (LAKATOS; MARCONI, 2009, p.
223).

3.2 Caracterizacao da Pesquisa

Ubirajara (2014, p. 126) relata que pesquisar cientificamente € utilizar
métodos que direcione o pesquisador a planejar, coordenar e analisar as
informacgdes coletadas dos entrevistados, para que o resultado da pesquisa tenha

importancia, nada se perca ou se deixe de coletar e de analisar. Uma pesquisa pode
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ser caracterizada: Quanto aos objetivos ou fins; Quanto aos meios ou objeto
(modelo conceitual); Quanto a abordagem (tratamento) dos dados coletados.

3.2.1 Quanto aos objetivos ou fins

Ubirajara (2014, p. 126) afirma que todo tipo de pesquisa avalia todas as
informacdes coletadas dos entrevistados com o intuito de alcancar os resultados. E
necessario saber qual a finalidade da pesquisa antes de dar inicio a ela. E depois
disso, coletar apenas informacdes necessarias de acordo com 0s objetivos.

Ou seja, as pesquisas tém objetivo de auxiliar na busca de informacbes a
saber, e alcancar objetivos.

E a respeito dos objetivos ou fins, as pesquisas podem ser classificadas
como: exploratoria, descritiva e explicativa.

Para Lakatos; Marconi (2009, p.190), as pesquisas exploratérias “[...] sdo
investigacOes de pesquisa empirica cujo objetivo é a formulacdo de questdes ou de
um problema, com tripla finalidade: desenvolver hipoteses, aumentar a familiaridade
do pesquisador comum ambiente, fato ou fenbmeno, para a realizacdo de uma
pesquisa futura mais precisa ou modificar e clarificar conceitos.

Prodanov; Freitas (2013, p.52) explicam que pesquisa descritiva € quando o
pesquisador apenas registra os fatos observados sem interferir neles. Esta pesquisa
tem o objetivo de descrever as relacbes entre variaveis, e para isso, os dados
coletados sé&o anotados e registrados sem manipulacdo do pesquisador.

A pesquisa explicativa de acordo com Ubirajara (2014, p. 49), “[...] busca
identificar os fatores que determinam ou que contribuem para a ocorréncia dos
fendbmenos.” Ou seja, este tipo de pesquisa busca encontrar respostas de possiveis
fatores que contribuem para algum acontecimento.

Esta pesquisa é caracterizada como explicativa e descritiva, porque busca
esclarecer os conceitos relacionados ao tema, o autor descreve 0O processo

produtivo, analisa as causas de problemas e identifica solucodes.

3.2.2 Quanto ao objeto ou meios

Segundo Lakatos; Marconi (2009, p. 155), a pesquisa € um “[...] procedimento

reflexivo sistematico, controlado e critico, que permite descobrir novos fatos ou



34

dados, relagbes ou leis, em qualquer campo do conhecimento.”

Para Ubirajara (2014, p. 49-50), quanto ao modelo conceitual (objetivos ou
meios) a pesquisa pode ser: documental, bibliografica, de campo e laboratorial ou
experimental, entre outras.

Ubirajara (2014, p. 122) explica que a pesquisa bibliografica “[...] € aquela
desenvolvida exclusivamente a partir das fontes ja elaboradas como livros, artigos
cientificos, publicagbes periddicas.”

A pesquisa documental, de acordo com Ubirajara (2011, p. 42), assemelha-se
a pesquisa bibliografica, porém utiliza as fontes que ndo receberam tratamento
analitico.

Segundo Lakatos; Marconi (2009, p. 190), a pesquisa laboratorial € um
procedimento de investigacao dificil, porém, € mais exato. A pesquisa laboratorial
analisa e determina o objeto de estudo em situacdes controladas, para tanto, €
necessario o uso de ferramentas para analises de resultados.

E na pesquisa de campo para Ubirajara (2014, p. 42-43), 0S conceitos sao
concebidos a partir de observacgdes: diretas - registrando-se o que se vé (aqui entra
a observacdo do participante) - e indiretas, por meio de questionarios, opinarios ou
opinionarios, formulérios, etc.

Quanto aos meios classifica-se como de campo, porque foram coletados e

analisados os dados do problema no proprio local, onde € o objeto de estudo.

3.2.3 Quanto ao tratamento dos dados

Em relacdo ao tratamento dos dados, a pesquisa pode ser classificada como:
qualitativa, quantitativa, qualiquantitativa ou quantiqualitativa.
Para Ubirajara (2014, p. 128),

Uma pesquisa realizada com abordagem (ou tratamento) de dados
pode ser qualitativa, quantitativa ou as duas coisas. De acordo com a
guantidade de elementos a pesquisar, pode-se apelar para sintetizar
os dados, quantitativamente, em nameros, por exemplo, enquanto
que, diante de pequenos universos ou amostras, melhor fazer
abordagens em forma de entrevistas ou de observagbes diretas,
registrando-se as percepcdes descobertas. (UBIRAJARA, 2014,
p.128).

Quanto a abordagem, esta pesquisa € quantiqualitativa, porque as
informacdes foram colhidas através da coleta de dados, também € qualitativa porque

foi lancado uma pergunta almejando varias ideias do que causam o0 baixa
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produtividade na empresa, técnica essa denominada brainstorming e nao é

demonstrado numericamente.

3.3 Instrumentos da Pesquisa

Para Ubirajara (2014, p. 129), “[...] instrumento de coleta de dados pode ser
apresentado como: entrevistas, questionarios, observacdo pessoal, formularios,
entre outros [...].”

De acordo com Prodanov; Freitas (2013, p.108), “O questionario € uma série
ordenada de perguntas que devem ser respondidas por escrito pelo informante
(respondente).” As perguntas deverao ser objetivas com intuito de expressar clareza
e demonstrar a finalidade do questionario ao entrevistado.

Para Lakatos; Marconi (2009, p. 214), o formulario € um dos instrumentos
essenciais para a investigagcado social cujo sistema de coleta de dados consiste em
obter informacgdes diretamente do entrevistado.

Segundo Ubirajara (2014, p. 129), “A entrevista € um método utilizado para
captar informacbes através de perguntas feitas pelo entrevistador para o
entrevistado que pode ser individual ou grupal. ”

Ja para Lakatos; Marconi (2009, p.193), “A observagao ajuda o pesquisador a
identificar e a obter provas a respeito de objetivos sobre os quais 0s individuos néao
tém consciéncia, mas que orientam seu comportamento. ”

Neste trabalho, foi utilizado a observacdo no local, o brainstorming, onde
perguntas foram sugeridas, com o0s principais problemas pelos colaboradores e,
posteriormente, foram selecionadas as que mais atendiam as necessidades da
empresa, que serdo expostas na secao 5. Também foi realizada reunido com a
equipe com o intuito de alinhar as necessidades apontadas no brainstorming e as

etapas ocorridas no processo produtivo.

3.4 Unidade, Universo e Amostra

A unidade de pesquisa corresponde ao local em que ocorreu a coleta de
dados, neste caso, a unidade de pesquisa foi fabrica de tijolos ecoldgicos, que fica
localizada na rua L conjunto Horto do Carvalho Il N° 889, no bairro Aruanda,
Aracaju/SE.
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De acordo com Lakatos; Marconi (2009, p. 225), universo é o conjunto de
seres animados ou inanimados que apresentam pelo menos uma caracteristica em
comum. Nao se esquecendo de explicar que pessoas ou coisas fazem parte do
universo em estudo e o0 que eles tém em comum para que os dados adquiridos
possam ter natureza veridica.

O universo da unidade da pesquisa € formado por 4 colaboradores, é
distribuido entre os setores de vendas, fiscalizacdo e producao.

JA a amostra para Lakatos; Marconi (2009, p. 165), “[...] é a parcela
convenientemente selecionada do universo é um subconjunto do universo [...]”

O estudo estd focado no setor produtivo, podendo assim destacar como a

amostra os dois colaboradores da producdo.

3.5 Definicdo das Variaveis e Indicadores da Pesquisa

Lakatos; Marconi (2009, p. 139) citam variaveis como classificacdo ou medida
gue apresenta valores, numéricos ou ndo, e que possuem uma variacdo limite.
Variavel é o elemento que podera ou nao interferir no objeto estudado.

Baseando-se nos objetivos especificos, as variaveis e os indicadores deste
trabalho estéo listadas no Quadro 1 a seguir.

Quadro 1 - Variaveis e indicadores da pesquisa
Variavel Indicadores
Analisar processo produtivo Fluxograma
Capacidade produtiva
Grau de utilizacéo
Brainstorming
Diagrama de causa e efeito

Identificar os principais problemas

Determinar as causas dos

problemas Matriz GUT
Gerar plano de agéo 5W2H
Apresentar resultados estimados Graficos comparativos

Fonte: Autor (2016)

3.6 Plano de Registro e Anélise dos Dados

A coleta dos dados quantitativos, foram coletados entre 02 de maio a 06 de
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junho de 2016 e foi realizada através da coleta da quantidade de unidades
produzidas por turno, esses dados foram calculados para checagem do grau de
utilizacdo da maquina. Em seguida, foi demonstrado o fluxograma do processo,
produzido no programa Paint, foi feito o desenho do tijolo na ferramenta Autocad e
realizou-se um brainstorming visando obter as principais causas dos problemas .

Logo apds, essas causas foram avaliadas através do diagrama de Ishikawa,
construido com o auxilio das ferramentas Paint, posteriormente foram priorizadas
com o emprego da Matriz GUT construida com o auxilio do programa Word.

Apés a realizacdo do levantamento das causas, foi proposto um plano de
acao gue nao foi realizada devido ao encerramento da empresa, sendo em seguida,
a elaboracdo de uma simulacdo de melhoria através de um grafico comparativo.
Finalizada esta etapa, o layout atual e o sugerido foram construidos através do

programa Floorplanner para dispor adequadamente, as maquinas e 0os materiais.



4 ANALISE DE RESULTADOS

Nesta sec¢do, serdo expostos 0s resultados obtidos através da andlise e
aplicacéo das ferramentas citadas anteriormente, com objetivo de melhorar o espago
fisico da empresa, reduzir a quantidade de movimentacbes e aumentar sua

capacidade produtiva.

4.1 Analise do Processo da Empresa

O processo produtivo da empresa foi descrito através da observacdo e
desenvolvido no setor de produgéao.

O sistema produtivo da fabrica de tijolos em estudo é formado por recebimento,
trituracdo, peneiramento, mistura, prensagem, cura e estocagem, como pode ser
observado na Figura 13.

O solo que é recebido na primeira etapa vem de uma jazida localizada no
bairro Santa Maria, logo apés é triturado para remover os pedregulhos. Em seguida
é peneirado, separando o solo fino, do solo mais grosso, préprio para fabricacao.

Em seguida, é realizada a mistura dos componentes, solo, cimento e agua em
uma betoneira. A medi¢cdo do solo e do cimento é feito em volume através de um
recipiente (balde). A cada 6 baldes de solo, serdo colocados 1 balde e % de cimento.
A 4gua é despejada com a utilizacdo de uma mangueira até a umidade ideal, depois
de misturados sera feita a verificagdo homogénea da seguinte maneira:

Com uma das maos pega um pouco da mistura e aperta, em seguida, abre a
mao e solta a uma altura de aproximadamente 1 metro de distancia do chéo, e se a
mesma se esfarelar estarda em bom estado para proxima operagao.

O préximo passo é transferir a mistura para a prensa, pois € nela que se
obtera a forma do tijolo. Feita a prensagem, o tijolo é analisado, verificando se esta
inteiro e sem rachadura. Se o tijolo estiver conforme o padrdao adotado pela
empresa, ele é levado aos pallets para o processo de cura, que é realizado de forma
manual, com auxilio de um regador. Se o tijolo estiver fora do padréo (refugo) devera

ser jogado na mistura, para seu reaproveitamento e passar pelo processo outra vez.
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Figura 13 - Fluxograma do processo produtivo

Recebimento da terra

Trituracdo

Peneiramento da terra

Medida dos componentes: agua, cimento, terra

Mistura dos componentes

Prensagem da mistura

Tijolo prensado N3o
adequacdamente?

Sim

Retirada da prensa

Acomodacdo e cura do tijolo

Nao Tijolo curado e sem defeito?

gim

Estocagem do tijolo

Fonte: Autor (2016)
ApOs o processo descrito anteriormente, os tijolos sdo mantidos Umidos

durante trés dias, através de molhagens com o auxilio de um regador, por no minimo
trés vezes ao dia, sdo também cobertos com lona para evitar rapida evaporagdo. Em
seguida, passam mais vinte dias sem regar, e sado depositados no estoque.

As etapas descritas acima do processo de fabricagcdo estdo apresentadas na

Figura 14.
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Figura 14 - Etapas do processo produtivo

Mistura dos componentes:
terra, cimento e dgua

Terra Triturador Peneiramento

e

Estocagem Cura em pallet Prensa

Fonte: Autor (2016)
Com relagdo a unidade volumétrica dos tijolos a mesma é obtida da seguinte

forma: possuem 2,5 quilogramas, suas dimensfes sdo: 25 x 12,5 x 6,5 cm (C x L x
A), com um volume de 2031,25cm3, ou seja, 0,002031250m?3 x 506 a quantidade de
tijolos produzidos por dia = 1,027686 m3 - 0,2 m3 de cimento equivalem a 0,83m3
aproximadamente 1 m3 de solo(terra) produzidos por dia. A Figura 15 demonstra de
forma visual as dimensdes do tijolo.

Figura 15 - Dimensdes do tijolo

125
@

825

L
o

— -

Fonte: Autor (2016)
Com esse calculo foi possivel determinar o quanto a peneira manual esta

produzindo de solo fino por dia.
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4.2 ldentificagdo dos Principais Problemas do Processo Produtivo

A fabrica em estudo néo possui uma area destinada para estoque da terra
(solo). Esta jogada no chéo, dentro do galpdo sem a preocupacao com o fluxo de
pessoas, equipamentos e com a conservagao do material. Isso acaba dificultando a
operacéo produtiva durante o processo. Para melhorar essa organizagdo, deve-se
estocar a terra em um local delimitado e distante do banheiro.

Outro ponto sugerido € a organizacdo dos pallets, de forma que fiquem
proximas umas das outras para uma melhor organizacao do local. A Figura 16 tem-
se a vista interna do galpéo,

Figura 16 - Fluxo cruzado de terra e pallet na passagem para o banheiro

Fonte: Autor (2016)

A falta de um equipamento para transporte do produto acabado até o estoque
final faz com que o operador faca a movimentacao varias vezes com utilizacdo de
carrinho de méao.

A Tabela 3 a seguir, mostra o quanto o operador se movimenta durante o
processo produtivo com utilizagdo de carrinho de mao.

Cada pallet de cura cabe cem tijolos, que sao levados com o auxilio de um
carrinho de mao que possui a capacidade de seis tijolos por vez. Isso resulta em 17
vezes em quantidade de movimentacdes, multiplicados ao espaco percorrido de ida
e volta tem-se a quantidade total percorrida em metros.
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Tabela 3 - Movimentag&o do operador com carrinho de méo

Setor de Espaco percorrido Quantidade de Quantidade total
movimentacao metros ida e volta movimentagdes percorrida

Pallet 1 para estoque 10m 17 vezes 170m
Pallet 2 para estoque 10m 17 vezes 170m
Pallet 3 para estoque 12m 17 vezes 204m
Pallet 4 para estoque 12m 17 vezes 204m
Pallet 5 para estoque 8m 17 vezes 136m

Total 52 m 85 vezes 884 m

Fonte: Autor (2016)

Foi verificado que a peneira manual produz apenas 1ms3/dia como pode ser
observado no Quadro 2, essa produgcdo ocasiona a reducdo da utilizacdo da
betoneira e da prensa e em consequéncia, da producao total diaria.

A peneira manual faz com que haja reducdo nominal de aproximadamente
2m3 de solo. Os equipamentos posicionados apds a peneira ndo estao trabalhando
na sua capacidade maxima.

No Quadro 2 podem ser observados as capacidades de cada maquina.

Quadro 2 - Capacidade de cada maquina

Triturador 3ms3/hora
Peneira manual 1ms3/dia
Betoneira 4,6m?3/hora
Prensa manual 4m?3/dia ou 2000 tijolos/dia

Fonte: Autor (2016)
Na proxima secao sera abordada a capacidade produtiva da prensa.

4.2.1 Capacidade produtiva

De acordo com o manual do fabricante Verde Equipamentos S.A, a magquina
de prensagem, possui uma capacidade estimada de 2000 tijolos por dia e esta

disponivel em seu site.
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4.2.2 Grau de utilizacao

Foram coletadas as quantidades diarias de producdo em unidades para um
turno de 8 horas trabalhadas, e através dessa coleta, calculadas a média de tijolos
em um periodo de cinco dias. Verificou-se que a fabrica produz em média 500 tijolos
por dia, como demonstrado na Tabela 4.

Tabela 4 - Producéo diéaria

Data Producéo
02/05 550
03/05 500
04/05 450
05/05 510
06/05 520
Total 2530
Média 506

Fonte: Autor (2016)

Depois de calculada a média de producado da fabrica estudada, calculou-se o
grau de utilizacdo. Essa variavel permite verificar a porcentagem em numeros de
quanto esta sendo utilizado o equipamento. Fator essencial, uma vez que neste
estudo estd sendo avaliada a produtividade, e como visto no calculo através da
formula (3), o grau de utilizacdo € apenas um quarto da capacidade total do
eguipamento o que sugere que a ampliacao da capacidade efetiva € necessaria para

aumento da producéo.

Grau de utilizacio = =2 % 100 (3)
2000

Grau de utilizacéo = 25,30%

Esse resultado também confirma a existéncia de falhas que interferem
negativamente no processo produtivo, as mesmas serdo apontadas no
brainstorming, no topico 4.3.1, influenciando no grau de utilizacdo, uma vez que a
maquina nao produz nem metade da sua capacidade. A empresa possui uma
demanda consideravel e que atende a producdo esperada com a utilizacdo de
peneira automatica, suas vendas aumentariam, consequentemente gerando lucro

para a empresa.
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Em razdo da baixa producao diaria foram definidas as causas dos problemas

na proxima secao.

4.3 Determinacdo das Causas dos Problemas Apontados Identificados e sua

Priorizacao

4.3.1 Brainstorming

Para fazer um levantamento das causas que afetam a baixa producéo, foi
feita uma reunido com os colaboradores, e através da técnica brainstorming
(Apéndice A), foi lancada a seguinte pergunta aos colaboradores: o que vocé acha
gue ocasiona a baixa produtividade na fabrica? As sugestfes que mais contribuiriam

para o processo foram expostas no Quadro 3.

Quadro 3 - Levantamento das possiveis causas da perda de produtividade

1. Ruidos, poeira e falta de ventilacéo.

2. Manuseio inadequado - ocasiona mais trabalho para
transportar tijolos acabados com utilizacao de carro de méo.

3. Problema de fluxo cruzado — Os materiais ficam espalhados
no chao, diminuindo o espaco, dificultando a movimentacao.

4. Fadiga — movimentos repetitivos.

5. Magquina manual — peneira manual causa fadiga e baixa
producao.

6. Maquina parada- parada da prensa para fazer a limpeza
obrigatoria
Fonte: Autor (2016)

4.3.2 Diagrama de causa e efeito

Realizado o brainstorming, os tdpicos mais apontados como causas para

perda de produtividade, foram aplicados no diagrama de causa e efeito, para
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investigar as causas que contribuem para baixa produtividade na fabricagdo dos

tijolos. Como apresentado na Figura 17.

Figura 17 - Diagrama de causa e efeito da empresa

haquina parada Manuseio inadequacdo
Maquina manual \ \ Fluxo cruzado
J| Bai e
Fadiga ;

As seis causas foram aplicadas respeitando o conceito da ferramenta,

Poeira, ruidos
falta de ventilagéo

Fonte: Autor (2016)

classificando de acordo com o meio na fabrica que interfere negativamente. Das
sete ferramentas, apenas as categorias Medidas e Materiais ndo receberam
problema.

* Problema de manuseio - depois que o tijolo é prensado, é manuseado com
as maos e levado para o local onde acontece a cura. O operador utiliza um carrinho
de mao para fazer o transporte do produto acabado com 6 tijolos por vez até o local
de estocagem, existe a falta de um transporte que evite a locomoc¢édo do operador
varias vezes.

* Maquina manual - A peneira manual produz muito abaixo do que maquinario
precisa receber

» Fadiga - 0 excesso de movimentacdes e trabalho manual ocasiona cansaco
do operador

* Ruidos provocados pela betoneira, poeira e pouca ventilacdo ocasionam
desmotivacao.

* Problema de fluxo cruzado — Os materiais ficam espalhados no chéo,
diminuindo o espaco, dificultando a movimentacdo dentro da fabrica, a falta de
organizacdo permite a dispersdo dos materiais.

* Maquina parada - existe a parada da prensa para fazer a limpeza que é
obrigatoria, pois juntam resquicios da massa no molde, ocasionando imperfeicoes

no tijolo produzido e, muitas vezes, a sua quebra quando retirado do molde.
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Em seguida seréa utilizada a matriz GUT para definir as causas prioritarias a

serem resolvidas.

4.3.3 Andlise da matriz GUT

Encontradas as causas que desencadeiam a baixa produtividade as mais
provaveis foram analisadas durante uma reunido com o0s colaboradores e a
proprietaria da empresa. Posteriormente decidiram estabelecer os parametros, que
estdo determinados na Tabela 5 da matriz GUT a seguir.

Tabela 5 - Matriz GUT

Ponto de Melhoria Gravidade Urgéncia Tendéncia TOTAL

(G) (V) (T) (GxUXT)
Problema de manuseio 5 5 5 125
Méaquina manual 4 5 4 80
Fluxo cruzado 3 4 4 48
Fadiga 4 3 3 36
Ruido, poeira, ventilacao 2 2 2 8
Maquina parada 1 1 1 1

Fonte: Autor (2016)
Adotou-se o fator de corte para os trés primeiros pontos de melhoria, pois
segundo definicdo, sdo os maiores valores da matriz para 0os maiores critérios de
gravidade, urgéncia e tendéncia. Sendo assim serdo estabelecidas acfes para

correcdo das causas citados na Tabela 5.

4.4 Plano de Acéao para Correcao das Causas dos Problemas

Realizada a analise dos resultados das causam que reduzem a capacidade
produtiva da empresa, serdo apresentadas acdes para corrigir as causas
identificadas através da utilizacdo da ferramenta 5W2H, visando melhorar a
produtividade da empresa. No Quadro 4, tem-se o plano de acao para melhorar o
processo produtivo.

No plano de acédo, foram expostos os problemas priorizados na matriz GUT,
como também a definicdo dos responsaveis e o que deve ser realizado para
melhorar o processo. A aplicacdo das sugestdes é importante para o melhor

funcionamento da empresa, por isso, uma das atividades propostas no plano de
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acdo é a compra de uma peneira elétrica. A falta de uma maquina elétrica dificulta o

desempenho esperado da fabrica, como foi provado neste estudo, ela produz muito

abaixo da sua capacidade.
Quadro 4 - Plano de acdo 5W2H

Item o N Quan Quanto
2 2 ? 2 2
relacionado O qué? Como? Por qué? Onde~ do? Quem? ”
Adquirir o Reduzir
transporte de Através da movimentacies e Setor de 01/09/ Sheila R$
pallets através compra. f f,g. producéo 2016 Fontes 918,34
da compra. esforgos fisicos.
Ajustar altura
Problema de A_dequar _de 15cm . Manusear o pallet Setor de 01/09/ Sheila Sem
manuseio equipamento acima do chdo até o estoque final roducéo 2016 Fontes custos
de transporte. para o encaixe a ' p ¢
do pallet.
Treinar os Ensinando aos
colaboradores | colaboradores | Manusear de forma Setor de 01/09/ Sheila Sem
para o uso do como adequada. producéo 2016 Fontes custos
equipamento. manusear.
Aumentar a
Adgglnrgiruama Através da prggl?(?gtl)dgi?/i(tj:r o Setor de 01/09/ Sheila R$
clétrica. compra. desgaste fisico. producéo 2016 Fontes 3500,00
Adequar Instalar
Maquina instalagcao - A magquina funciona | Setor de 01/09/ Sheila R$
tomada, limpar . .
manual para a nova area com energia. producéo 2016 Fontes 60,00
maquina. '
Treinar os Ensinando aos
colaboradores | colaboradores Executar de forma Setor de 01/09/ Sheila Sem
para o uso da como utilizar adequada. producéo 2016 Fontes custos
maguina. maguina.
Desenhar um
layout para
Preparar novo | &rea produtiva Acabar com fluxo Setor de 01/09/ Neila Sem
layout através do cruzado. producéo 2016 Souza custos
programa
Floorplanner.
Facilitar a
Rgorgamzar a Muda}r chal passagem de Setor de 01/09/ Neila Sem
Fluxo cruzado area com o das maquinas, | materiais e pessoas .
P . . producéo 2016 Souza custos
novo layout matéria prima. sem interferéncias
um no outro.
Sinalizar o Co]ocar Para melhorar o Setor de 01/09/ Neila Sem
local adesivos de fluxo. produgéo 2016 Souza custos
sinalizacéo.

Fonte: Autor (2016)

A fase de implantacdo do plano de acdo n&do pode ser realizada, pois a

empresa encerrou suas atividades, por eventuais circunstancias socioeconémicas. A

proprietaria se viu impossibilitada de prosseguir com 0s negocios. No entanto é de

tamanho interesse da mesma, reabrir futuramente a empresa e aplicar o plano de

acao sugerido nesse estudo.

Na proxima secdo sera realizada uma analise estimada dos resultados das

acOes anteriores, comparando impactos de melhoria se caso fossem aplicadas no

processo estudado.
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4.5 Resultados Estimados das Ac¢des Corretivas para Melhoria do Processo
Produtivo

4.5.1 Estimativa de producao diaria com aquisicao da peneira elétrica

Com uma peneira elétrica produzindo 3m3h poderia aumentar a producéo
da prensa para aproximadamente 1500 tijolos por dia. Ou seja, seria necessario ligar
a maquina apenas uma hora para obter esse volume. Os dados apresentados na
tabela 6 foram colhidos da tabela 4 e foram multiplicados por 3m3/h, j& que a peneira

passaria a produzir este valor. Segue abaixo a Tabela 6 de estimativa a seguir:

Tabela 6 - Estimativa da producdao diaria

Dia Producéo
01 1650
02 1500
03 1350
04 1530
05 1560
Total 7590
Média 1518

Fonte: Autor (2016)

. 1518
Grau de Utilizacio = —— = 0,759 (3)
2000

Grau de Utilizacéo =75,9%

Na realizacdo do célculo acima foi verificada a expectativa de um aumento
de 200% na producéo diaria, ou seja, 1012 tijolos a mais por dia. Sendo significativo
no grau de utilizagdo da maquina. O célculo foi feito da seguinte maneira: a média
da producdo diaria estimada subtraindo pela média producdo atual da Tabela 4

dividindo pela média producdo atual como citada a @ seguir:

1518 —506
506

g =

= 2X100% = 200%.

Os resultados obtidos com o estudo realizado na empresa em questao

buscaram seguir a mesma caracteristica de grau de utilizacdo e capacidade
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produtiva comum aos estudos da secdo 2.7. Neste foram aplicadas as técnicas de
estimativas diretas, onde, de acordo com o fornecedor da maquina e através de
guestionamentos feitos a direcao, foi possivel criar uma relacdo estimada entre as

capacidades atuais e possiveis.

4.5.2 Gréfico comparativo da producdo atual com a producédo estimada

Com a aquisicdo da peneira elétrica o resultado do grau de utilizacao iria
aumentar, ou seja, os dados da Tabela 6 de producédo diaria cresceriam e sua média
seria de 1500 tijolos por dia, logo, comparado com a porcentagem da producéo

diaria da tabela 4 permitiria um aumento de 200 %, como pode ser observado na

Figura 18.
Figura 18 - Gréafico da producdo diaria e estimada
1800
1600
1400
1200
1000 M Produgdo por dia
800 M Produgdo estimada
600
400 -
200 -
0 - T T T T
dial dia 2 dia3 dia4d dia5

Fonte: Autor (2016)

4.5.3 Acabar com fluxos cruzado de materiais e pessoas

O arranjo fisico sugerido da empresa (Figura 19) no setor produtivo é por
produto ou linear, pois o produto esta sendo transformado na ordem estabelecida no
fluxograma, atribuindo etapas do processo aos dois colaboradores. O sistema de
producdo usado na empresa € em massa, ja que possui alto volume, baixa
variedade e tarefas repetitivas.

Para acabar com o fluxo cruzado de materiais e pessoas seria feita uma area

de armazenagem de matéria prima solo com (3,0m x 1,5m x 2,0m). E o estoque para
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0 cimento (Imx1mx2m).
Segue, na Figura 19, o desenho de como ficaria a organizacao do galpéao.
Os numeros indicam por onde a matéria prima passa durante 0 processo
produtivo até a saida do tijolo para o estoque, citada a seguir:
1

2- Triturar solo

Solo (terra)

3- Peneirar solo
4

5- Prensar

Misturar solo cimento e agua em betoneira

(@)
1

Palets de cura
7- Estoque do tijolo

Figura 19 - Organizacao do galpao

Layout atual
=

6m

« 10m ¥
Fonte: Autor (2016)
Esta organizacao no layout sugerido proporcionaria um espago mais livre para

passagem de pessoas durante a area produtiva, uma vez que ao invés de materiais
e equipamentos estarem espalhados por toda a producdo, estariam arranjados
adequadamente melhorando a organizacdo do local e acabando com interferéncias
durante o trabalho.

Com a proposta de mudanca feita no galpéo, as setas no chéo indicando o

fluxo de materiais, na Figura 19, iriam ser adicionadas nas paredes através de
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adesivos de sinalizacdo para mostrar o caminho a ser percorrido no setor produtivo.
Seria necessario fazer uma limpeza no local trabalhado e a instalagdo de uma
tomada onde se encontra o triturador no layout sugerido, pois, a maquina funciona
com energia.
Ainda com relacdo as mudancgas, a proprietaria se encarregaria de solicitar
que os fabricantes da empresa enviassem técnicos para fazer um treinamento com
os colaboradores quanto ao uso e ajuste da peneira elétrica e do equipamento de

transporte do produto.

4.5.4 Reducao de movimentos utilizando equipamentos adequados.

A falta de um equipamento que transporte uma maior quantidade de tijolos
reduziria a quantidade de movimentacdes do produto acabado até o estoque final.
Esse tempo economizado poderia ser utilizado na realizagéo de outras atividades ou
mesmo transportando outros materiais por toda a area produtiva. Na Tabela 7 pode
ser observada a movimentacdo em metros (ida e volta) da paleteira.

Tabela 7 - Movimentacéo do operador com a paleteira

_ . Quantidade
_ . Espaco percorrido Quantidade de
Setor de movimentacgéo _ _ . total
metros ida e volta movimentacdes )
percorrida
Pallet 1 para estoque 10m 1 10m
Pallet 2 para estoque 10m 1 10m
Pallet 3 para estoque 9m 1 9m
Pallet 4 para estoque 8m 1 8m
Pallet 5 para estoque m 1 7m
Total 44m 5 vezes 44 m

Fonte: Autor (2016)
Conforme visto na Tabela 3 a movimentacdo percorrida total era de 884
metros, subtraindo pelo resultado da quantidade total percorrida sugerida de 44
metros é igual a 840 metros, este valor corresponde a reducdo de espaco

percorrido. Para encontrar a porcentagem de reducdo da quantidade de

movimentacdes realizadas, obteve-se: % = % = 0,95 x 100 =95%, ou seja, haveria



paleteira manual, e foram demonstrados graficamente na Figura 20.

Figura 20 - Grafico comparativo dos movimentos

B Quantidade percorrida atual ®m Quantidade percorrida estimada

204 204
170 170
136

10 10 9 8

Pallet para  Pallet para  Pallet para  Pallet para
estoque 1 estoque 2 estoque 3 estoque 4

Fonte: Autor (2016)
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uma reducdo estimada de 95% de movimentos percorridos com o auxilio de uma

Fora sugerido, para a empresa, que fosse adquirida a paleteira da Figura 21,

com capacidade de 2000 kg, bem como a peneira elétrica rotativa da Figura 22, com

capacidade de 3m3/hora.

Figura 21 - Paleteira sugerida para aquisicao

~—
Fonte: Site Dutra Maquina (2016)
Figura 22 - Peneira elétrica rotativa sugerida

Fonte: Site Verde Equipamentos (2016)



5 CONCLUSAO

O estudo realizado no setor produtivo permitiu observar, que a fabrica carece
de uma organizacdo de equipamentos e matéria prima que possibilite melhor
movimentacado. Neste trabalho, foi possivel identificar as causas do processo que
repercutem a baixa produtividade. Sendo identificadas como: a falta de maquinario
com maior capacidade de producgéo, a auséncia de paleteira para auxiliar e otimizar
o transporte dos produtos dentro da fabrica e a falta de um layout definido que
reduzisse o fluxo de materiais e pessoas.

As sugestdes do estudo ndo foram aplicadas devido a empresa ter sido
encerrada, mas foi decidido apresentar resultados estimados, pois a proprietaria tem
intencao de reabrir a empresa caso a situacao socioeconémica melhore, caso ocorra
as sugestdes deste estudo poderao ser aplicadas.

Para alcancar os resultados estimados foram utilizadas ferramentas da
qualidade que ajudaram a identificar, com mais clareza, as causas dos problemas
enfrentados dentro da empresa e também, do grau de utilizacdo da maquina que
permitiu estipular o aumento da producao diéria.

A descricdo do processo produtivo e suas etapas facilitaram o entendimento
de como funcionam as fases de toda a producédo. Através dos gréaficos criados a
partir de dados estimados, foi possivel demonstrar a porcentagem de aumento da
producao diaria e a reducdo de movimentacfes com a paleteira.

A aquisicdo da paleteira permitiia a reducdo da quantidade de
movimentagodes feitas durante o0 manuseio do produto até o estoque final, permitindo
facilitar a operacdo. A compra da peneira elétrica aumentaria a producao diaria, ou
seja, melhoraria a eficiéncia produtiva. O layout sugerido permitiria a reducdo de
fluxos cruzados durante a operagéo.

Por fim, o estudo apresentou as estimativas através da aquisicdo de uma
magquina mais moderna, melhorias estimadas de producéo, reducdo de movimentos,
bem como a reducao da fadiga do colaborador que manuseava 0 maquinario antigo.
Infelizmente néo foi possivel comprovar a eficacia desse estudo devido a limitacdes

da empresa estudada.
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Diante do exposto mesmo com melhorias estimadas poderiam ser feitos
outros estudos, pois, 0 processo demonstrou que precisava de outras adequacdes
no ambiente trabalhado relacionado aos ruidos provocados pelo maquinario, pouca

ventilacdo, poeira, logo, é importante buscar sempre a melhoria continua.
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APENDICE



Apéndice A - Pergunta Lancada Aos Colaboradores Para Obter
Informagdes Das Causas Dos Problemas Enfrentados Na Fabrica.

Pergunta- O que vocé acha que ocasiona a baixa produtividade na fabrica?

Respostas:
1. Ruidos, falta de ventilacéo e poeira.
2. Transportar tijolos acabados com utilizagéo de carro de mao.

3. Os materiais e equipamentos ficam espalhados no chdo, diminuindo o
espaco, dificultando a movimentacéo.

4. Movimentos repetitivos.
5. Peneira manual causa fadiga.

6. Parada da prensa para fazer a limpeza.



