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RESUMO

Para que uma empresa seja competitiva e que o seu sistema produtivo seja
eficaz, e ndo so eficiente, faz-se necessario que os problemas existentes sejam
analisados e tratados. Avaliar a aplicabilidade das ferramentas da qualidade
como mecanismo para otimizagcdo da produtividade, utilizacdo e melhoria do
fluxo produtivo da vitoria vidros. Para isso, foram feitas coletas de dados a
partir da observacao pessoal e do sistema gerencial da empresa, também foi
realizado o tratamento dos dados para a identificacdo de prioridades com
grafico de Pareto e a determinagdo das causas provaveis e pouco provaveis
com uso do Diagrama de Ishikawa e determinacdo das a¢cdes sobre as causas
mais significativas. Também foi verificado o indice de produtividade da
empresa e o grau de utilizacdo com relacdo aos dados coletados de demanda,
de maquinario e de colaboradores. Dessa forma, foi aplicado um plano de
acao, para melhoria do processo e tratamento dos atrasos com as ferramentas
de Kanbam, Just in time e Previsdo de demandas.

Palavras-Chave: Produtividade. Ferramentas de PCP. Ferramentas da
gualidade. Melhoria de processos.



ABSTRACT

For a company to be competitive and for its productive system to be effective,
and not only efficient, it is necessary that existing problems be analyzed and
dealt with. Evaluate the applicability of quality tools as a mechanism for
optimizing productivity, utilization and improvement of the productive flow of
win winners. For this, data were collected from the personal observation and
management system of the company, the data treatment was also performed
for the identification of priorities with Pareto chart and the determination of
probable and unlikely causes using the Diagram of Ishikawa and determination
of actions on the most significant causes. The company's productivity index
and degree of utilization were also verified in relation to data collected from
demand, machinery and employees. Thus, a plan of action was applied to
improve the process and handle the delays with the tools Kanbam, Just in time
and Forecast of demands.

Keywords: Productivity. PCP Tools. Quality tools. Process Improvement.
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1 INTRODUCAO

Diante do cenario global e a necessidade do enfrentamento da crise
econdmica mundial, a qual tem forcado as empresas a buscarem a racionalizacéo e
a otimizacdo de seus processos, ajustando-se a crescente concorréncia e escassez
de recursos, para continuarem competitivas no mercado em que atuam. Para
planejar, implantar, implementar e acompanhar as mudangas necessarias, a
Engenharia de Producéo, através de um profissional qualificado, tem utilizado as
ferramentas da qualidade, para aplicar as técnicas de Planejamento, Programacéo e
Controle de Producao (PPCP), visando promover melhoria do processo produtivo.

A evolucgéo da qualidade, segundo Carvalho; Paladini (2012, p. 8), passou por
quatro grandes momentos: a era da Inspecao e a era do Controle Estatistico, nas
quais a visdo da qualidade era a de um problema a ser resolvido. A era da Garantia
da Qualidade, onde havia interesse em resolver um problema proativamente; e a era
da Gestdo da Qualidade Total, na qual existe grande impacto estratégico e ja nao
mais se pensa na qualidade como um problema a resolver, mas sim uma
oportunidade de diferenciacdo da concorréncia, tendo em vista as necessidades do
mercado e dos clientes.

Independentemente do tamanho da empresa, para que esta possa se manter
no mercado de forma competitiva, auferindo lucros, é necesséaria a criagcdo de
alternativas que visem reducao significativa nos custos de producao, da utilizacao
racional dos insumos disponiveis e, principalmente, no controle rigoroso de todas as
variaveis integrantes do ciclo de producao.

Presentemente, tanto no mundo como no Brasil, as empresas Vvém
enfrentando limitacbes em relagdo as exigéncias propostas por seus clientes, na
busca por: agilidade, produtos personalizados, qualidade. Ou seja, percebe-se que
cada vez mais € ampliado o nivel de requisi¢cdes feitas pela clientela, buscando
diferenciais. E diante deste cenario, que o PPCP entra para mediar a relagio das
exigéncias ou demandas dos consumidores e a capacidade produtiva.

Vérias sao as ferramentas disponiveis, possiveis de serem utilizadas pelo

engenheiro de producdo, quando adequadamente identificada conduzindo a solucéo



14

mais econdmica e eficiente. Dentre tantas se encontra Kanban, Just in Time (JIT),
Plano Mestre da Producdo (PMP), Teoria das Restricdes (TOC), MRP | e MRP II;
entretanto estas quatro ultimas ndo serdo abordadas neste trabalho.

Ha um grande numero de empresas no mercado brasileiro e mundial,
produzindo os mesmos bens ou servicos, aumentou consideravelmente a exigéncia,
face a crescente demanda dos consumidores finais. Isto é, nota-se a necessidade
de as empresas buscarem aplicar e/ou desenvolver processos para a reducao de
custos, mantendo a qualidade minima exigida pelo consumidor final.
Consequentemente, o processo produtivo passa a ter grande influéncia no custo
final, capaz de modificar decisdes em todas as etapas do ciclo de producéo, desde a
fase de aquisicdo, armazenamento e entrega do bem produzido ou do servi¢co
prestado, quando possivel.

Este estudo tem o objetivo de avaliar a aplicabilidade das ferramentas da
gualidade como mecanismo para otimizacdo da produtividade, utilizacdo e melhoria

do fluxo produtivo da vitoria vidros.

1.1 Situacao Problema

A Vitoria Industria de Vidros tem apresentado problemas em seu processo
produtivo, fazendo com que seus clientes reclamem de demora ou de pegas com
problemas gerando ainda mais atraso.

Em estudos anteriores sobre os processos utilizados na empresa, observou-se
um atraso expressivo nos tempos de entrega do produto final, tanto para os clientes
de fora do estado quanto para os consumidores do produto local e regional.

Apés determinadas as prioridades e escolha das quatro causas mais
frequentes entre os colaboradores, foi elaborado um plano de agdo como sugestao
para melhoria do processo que podera culminar no aumento da organizacao no fluxo
produtivo e reduzir o atraso dos produtos também.

As principais acdes deste plano foram a implementacdo de dois sistemas de
gerenciamento de recursos o Kamban e o Just in Time, juntamente com a
padronizacdo dos processos, previsdes de demanda e de producao e treinamento

com os colaboradores.
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Diante disso surge o seguinte questionamento: A aplicacdo das ferramentas
da qualidade resultara na otimizacéo da produtividade, utilizacdo e melhoria do

fluxo produtivo da empresa?

1.2 Objetivo geral

Avaliar a aplicabilidade das ferramentas da qualidade como mecanismo para
otimizacdo da produtividade, utilizacdo e melhoria do fluxo produtivo da vitoria

vidros.

1.2.1 Objetivos especificos

e Mapear o processo produtivo de uma industria de vidro.

e Calcular a produtividade do sistema produtivo de uma inddstria de vidro.

e I|dentificar oportunidade de melhoria no processo produtivo de uma
indUstria de vidro.

e Propor um plano de melhoria para o processo produtivo de uma industria
de vidro.

e Realizar andlise comparativa dos resultados pés plano de acéo.

1.3 Justificativa

A escolha do tema se deu pelo ensejo de aprofundamento desta tematica
abordada na introdugcéo, ao mesmo tempo, pela necessidade da empresa, identificar
as causas do problema com as entregas do produto final e trata-los com a utilizacao
de ferramentas de gestdo adequadas.

O tema PPCP e as ferramentas da qualidade sdo um diferencial e de
necessidade primordial dentro de uma empresa. Diante dos impactos que a
utilizacdo desses métodos podem gerar na organizacao e mais especificamente no
processo produtivo, a avaliacdo e analise com base nas ferramentas da qualidade e
a adocédo de alguns métodos de PPCP, permitirh que a empresa gerencie seus
processos e suprimentos de maneira mais eficaz e eficiente. Para o meio

académico, o estudo contribui de modo a enriquecer a literatura sobre a aplicacao
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das ferramentas de PPCP juntamente com as da qualidade, servindo como subsidio
para estudos futuros.

Além disso, o presente estudo contribuiu para que os trabalhadores
conhecessem melhor os procedimento e normas da empresa, e também para uma
melhor organizacdo dos postos de trabalho, além de melhorar a qualidade de vida
desses colaboradores. Esta pesquisa proporcionou gerou contribuicdo cientifica para
0 meio académico, aplicando conceitos ha pratica do dia-a-dia de uma industria e
ainda para a sociedade. Diante disto, o trabalho também tem como foco aplicar
filosofias como o Kamban, Just In Time, indice de produtividade, gral de Utilizacdo e
etc. Tudo isso visando a melhoria do fluxo produtivo e melhor organizacdo do

ambiente de trabalho.

1.4 Caracterizacdo Da Empresa

A Vitoria Industria de Vidros LTDA € uma organizacdo genuinamente
lagartense, criada em 18 de julho de 2011. Localiza-se no interior Sergipano, na
cidade de Lagarto, na rodovia SE 216, n°® 95 e gera, aproximadamente, 150
empregos diretos e 1500 indiretos. Atua no mercado de beneficiamento de vidros
planos e movimenta em média cerca de 20 mil metros quadrados de vidro de
diversos tipos mensalmente.

Atualmente, esta empresa mantém uma carteira com aproximadamente 3000
clientes, considerando o cliente pessoa fisica e, também, o cliente corporativo
destacando-se a Casa do Vidraceiro, Vitor Ferragens, dentre outros. A empresa
trabalha, com um portfélio de aproximadamente 50 produtos personalizados e sob
encomenda. Seu principal concorrente € a Sergipe Vidros, empresa que atua no
mesmo ramo na cidade. Ocupa uma area de 5000 m2, com uma infraestrutura de
trés galpdes, e duas lojas. Possui, ainda, uma frota de quinze caminhdes e cinco

carretas.



2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Nesta sessao, a intencdo é apresentar os principais conceitos e abordagens

tedricas fundamentais para a construcéo desse estudo.

2.1 Planejamento, Programacéo e Controle de Producgéo

PPCP é a sigla para Planejamento, Programacédo e Controle de Producéo,
trata-se de uma ferramenta que permite, ao usuario, planejar e gerenciar variaveis
dentro de um processo produtivo empresarial. Também €& responsavel pela
qualidade do processo, pelos erros admitidos, pelas falhas no processo produtivo e
etc. A Figura 1 mostra uma aplicacdo do PPCP no gerenciamento de recursos.

Figura 1 — Exemplo de Plano Mestre de Produgéo

Qualidade Manutencio

Engenharia

de Produto Marketing

Engenharia
g ! N Supnmentos

de Processo

Orins e Comors

Fonte: Adaptado de Neves (2012, p. 1).
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Conforme Junqueira et al. (2015, p. 1), o PPCP é um pacote de funcdes
relacionadas com a intencdo de alinhar a gestdo do processo produtivo com o0s
demais setores da empresa. Seus trabalhos se iniciam com a escolha dos tipos e
quantidades de produtos a partir da previsdo de demandas, passando pelo conjunto
de operacdes e a determinacdo dos prazos, disponibilidade de maquinas e analise
dos resultados.

O PPCP determina o que, quanto, como e onde vai ser produzido, quem vai
produzir e quando vai ser produzido. A Figura 2 exemplifica o posicionamento
estratégico que deve ser adotado pelo PPCP dentro da empresa.

Figura 2 — Exemplo do Posicionamento do Sistema de PPCP

|

Financas Comercial

|

pCp Vendas

I

| l | |

Material [Planejamentol Previsio [l Programacdo
Fonte: Vitoria Vidros.

O PCP é um conjunto atividades relacionadas a todos os setores da producdo

Compras

[ l

Controle liberagdo

de bens ou servigos, com o intuito de transformar o estado ou condi¢cdo de algo dos
recursos (inputs) que influenciem na producdo das saidas de resultados (outputs).
Jungueira et al. (2015, p. 1) diz que planejar e controlar o processo de producdo em
todos os niveis é o objetivo basico do PCP.

Segundo Moreira (2009, p. 293), para qualquer tipo de empresa existe um
ponto que é indispensavel para obter o sucesso, independente do ramo ou classe da
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mesma, este ponto é o planejamento que também é necessario em qualquer parte
da empresa, como, por exemplo: treinamento e recrutamento, lancamento de
produtos novos, mudanga nos processos, atualizagdo nos sistemas, manutengao,
investimento ou ampliagdes futuras, mudanca ou conservacdo de fornecedores,
entre outros.

De acordo com Jungueira et al. (2015, p. 1), para que todo sistema produtivo
transforme insumos (matéria prima) em produtos acabados, ele precisa ser pensado
em termos de prazo e previsdes. Com isso, 0 planejamento analisa o horizonte do
tempo em trés niveis: o longo, o médio e curto prazo, para que sejam geradas
propostas para serem consumidas pela empresa o tempo todo.

Figura 3 — Etapas do PPCP

T T

Fonte: Adaptado de Junqueira et al. (2015, p. 1)
Por mais que se planeje a vida produtiva da empresa, os resultados obtidos

na vida real geralmente sao diferentes daqueles previstos. Segundo Junqueira et al.
(2015, p. 1), para diminuir ou até mesmo controlar a variagdo entre a previsdo e a
vida real, existem métodos de controle que a organizacao pode se valer, por isso foi
criado o PPCP e como mostra na Figura 2, ele deve ser usado estrategicamente
dentro do processo e, na Figura 3, é reforcado o caminho a ser seguido.

Entende-se que o PPCP é um caminho a ser seguido, e que cada etapa tem
sua responsabilidade e seu propésito, ou seja, independente do que vai ser feito
primeiro deve existir o planejamento, depois a programacéo e por fim o controle e

testes.
2.2 Sistemas de Producéo

Moreira (2009, p. 7-8) trata, em seu livro, o sistema de produ¢cdo como um
conjunto de operacdes e atividades concomitantes que resultam em um produto final
elaborado e acabado. O sistema interage com todas as outras partes da

organizacdo e recebe a todo o momento influéncias internas e externas do
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ambiente. Influéncias essas de grande importancia para 0 crescimento e
organizacao da empresa na sociedade.

"Para que os sistemas produtivos possam atingir seus objetivos, € necessario
que as trés fungBes bésicas: financas, producdo e marketing trabalhem em
conjunto.” (TUBINO, 2000 apud CASTRO et al., 2015, p. 3).

Vollmann (2006, p.28) destaca que “[...] para ser uma competidora eficaz no
mercado atual, as empresas precisam de sistemas de PCP que tenham a habilidade
de determinar, transmitir, revisar e coordenar necessidades através de um sistema
global da cadeia de suprimentos.”

Conforme Moreira (2008) apud Santana (2013, p. 12), o conjunto de
atividades e operacdes envolvidas na producéo de bens ou servicos compostos por
entradas (inputs), processo de transformacdo e saida de servicos ou produtos
(outputs) € chamado de sistema de producéo.

Logo, quem vai ditar qual sistema produtivo vai ser predominante em uma

organizacao vai ser o tipo de produto que ela quer ofertar a comunidade.
2.2.1 Tipos de sistemas de producdo ou manufatura

Nesta subsecdo, serdo abordados e conceituados os tipos de sistemas ou
processos produtivos das empresas, levando em consideracdo aspectos simples de
cada e também mostrando os beneficios e os exemplos de cada um deles.

Figura 4 — Tipos de sistemas de manufatura
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Velocidade

Serniado
Continuo
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Fonte: Pereira (2011, p. 16).
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A Figura 4 apresenta uma abordagem qualitativa dos tipos de sistemas de
producdo, equiparando-os em relacdo ao volume e velocidades dos mesmos, esse
tipo de comparacao é de grande valia para um processo de start de uma empresa, e
fazer a verificacdo de qual tipo é mais apropriado para cada tipo de empresa.

O enquadramento do sistema produtivo em uma dessas filosofias citadas é
importante para que fique mais facil propor algumas melhorias, pois 0 processo

produtivo € um conjunto de etapas e essas etapas seguem um padrao.

2.2.1.1 processo em projetos

Segundo Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 93), 0S processos por projeto
tém como finalidade o atendimento de uma necessidade especifica dos clientes,
com todas as suas atividades voltadas para esta meta. As especificacbes do produto
impdéem uma organizacdo dedicada ao projeto, para Slack; Chambers; Johnston
(2009, p. 93). Assim, exige-se alta flexibilidade dos recursos produtivos,
normalmente a custa de certa ociosidade enquanto a demanda por bens ou servigcos
Nao ocorrer.

Moreira (2009, p 12) enfatiza que cada projeto é Unico, ndo havendo um fluxo
rigoroso do produto, geralmente, sdo varias tarefas em um grande intervalo de
tempo com pouca ou quase nenhuma repetitividade.

A construcdo de avides e navios sao exemplos de processos produtivos por

projetos, pois cada um é um projeto Unico e demanda uma larga escala de tempo.

2.2.1.2 processo de oficinas ou JOB SHOP

Para Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 93-94), o jobbing tem como maior
caracteristica ter baixa producdo, e alta variabilidade. Baixo grau de repeticdo: a
maior parte dos trabalhos tende a ser Unica. Este tipo de processo € visto também
como personalizado, pois remete a aquelas pessoas que praticavam o artesanato na
antiguidade.

E neste ambiente que o conceito de manufatura celular pode ser aplicado.
Cada trabalho se desenvolve sozinho durante seu processo, ou seja, € um Servico
descontinuo. Por exemplo, servicos de técnicos especializados (restauradores de

moveis, alfaiates, graficos).
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3.2.1.3 processo em lote ou BATCH

Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 95) afirma, que quando um processo em
lote produz um produto, € produzida mais que uma unidade. Por isso, toda a
operacdo tem periodos em que esta se repetindo, pelo menos enquanto o lote ou
batelada estiver sendo processada.

Segundo Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 95), o sistema produtivo deve
ser relativamente flexivel, empregando equipamentos pouco especializados e méo-
de-obra polivalente, visando atender diferentes pedidos dos clientes e flutuacdes da
demanda. Ja para Moreira (2009, p.10), esse tipo de sistema de producédo ganha na
flexibilidade em relacéo a producéo continua e se perde em volume de producao.

Pode-se exemplificar servicos como oficinas de reparo para automéveis e
aparelhos eletrénicos, fabricacdo de produtos de vestuario em pequena escala e

outros.

2.2.1.4 processo de producdo em massa

Conforme Moreira (2009, p.10), as demandas pelos produtos sdo estaveis
fazendo com que seus projetos tenham pouca alteracdo no curto prazo,
possibilitando a montagem de uma estrutura produtiva altamente especializada e
pouco flexivel.

Segundo Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 95), os processos de produc¢ao
em massa sao todos aqueles que desenvolvem produtos de alto volume e baixa
variedade, como em fabricas automobilisticas.

De acordo com Santana (2013, p. 14), neste sistema produtivo, a variacao
entre os produtos acabados da-se geralmente, na etapa de montagem final, sendo
seus componentes padronizados de forma a permitir a produgdo em grande escala.

Por exemplo, a fabricacdo de bens de consumo simples.
2.2.1.5 processo continuo ou em linha
Para Moreira (2008, p.10), os produtos sdo bem padronizados para facilitar a

linha de producao e fluem de um posto de trabalho para outro em sequéncia. Esse

tipo de processo deve ser visto com bastante atencdo para que as etapas mais
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lentas ndo acabem se transformando em gargalos e atrapalhando as etapas mais
rapidas.

Segundo Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 97), 0s processos continuos
estdo um passo a frente dos processos de producdo em massa, pois operam em
volumes muito maiores e, em geral, a sua variedade é muito mais baixa que 0s
demais. Por exemplo, a producao de bens de base, como energia elétrica e refinaria

de petrdleo.

2.3 PrevisOoes de Demanda

Para Kotler; Armstrong (2010, p. 300), demandas sé&o desejos por produtos ou
servicos, alimentados pela habilidade e pela disposicdo de compra-los. No entanto,
afirmam também que os desejos se tornam demandas apenas quando apoiados
pelo poder de compra, ou seja, 0 posicionamento do produto ou servico feito pelo
marketing.

Segundo Moreira (1998) apud Mancuzo (2003, p. 11), a previsdo de
demandas deve oferecer de forma igualitaria informacdes qualitativas e quantitativas
a respeito das quantidades e dos locais onde serdo necessarios 0s produtos.

Para que as empresas fornecam bens ou servigos de exceléncia aos
seus clientes, é necessario prever e gerenciar a demanda, que é a
base do planejamento estratégico da producdo. Entende-se por
demanda a disposicdo dos clientes ao consumo de bens ou servicos
ofertados por uma organizagdo (LUSTOSA, 2008, p.50 apud
CASTRO et al., 2015, p. 4).

Para Moreira (20013, p. 293 e 312), a previsao de demandas € a analise de
resultados passados para estimar necessidades futuras. Trata-se da média geral de
um periodo anterior ao que se quer estimar sendo de suma importancia na vida da
empresa, pois a partir dela podem-se reduzir custos com estoque ou com falta de
mercadoria, que consequentemente, dar-lhe-4 mais capital de giro. Pode-se também
montar uma equipe dentro dos limites previstos, ap0s a verificacdo das
necessidades de maquinario, de matéria-prima, energia, mdo de obra, e demais
fatores inerentes do processo produtivo ou da empresa.

“A previsdo da demanda constitui-se em um processo racional de busca de
informacdes sobre o valor das vendas futuras de um item ou de um conjunto de
itens.” (MOREIRA, 1998 apud MANCUZO, 2003, p. 10).
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A Figura 5 mostra o poder da demanda, ou seja, tudo que vem embutido
dentro da analise ou da previsdo de demandas. A demanda reflete a aceitacdo e a
procura das pessoas pelo produto ou servigo. Para Kotler (2000, p. 30), quem tem o
poder maior dentro de uma grande ou pequena demanda é o marketing. O
marketing tem se tornado bastante importante na criacado de valor de um produto ou
servico, ele tem feito com que cada vez mais as pessoas sintam a necessidade de
ter aquele produto.

Figura 5 — Servigo de Previsdo de Demandas
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Fonte: Murabei Data Science (2016, p. 1)

Para Rosseto et al. (2011, p. 3-4), o entendimento de como a demanda ira se
comportar e qual a sua tendéncia permite que a empresa mantenha a necessaria
guantidade de estoque disponivel. Se a previsdo for menosprezada, as vendas
podem ser perdidas devido a falta de estoque, caso contrario, se a demanda for
superestimada, o fabricante fica com excesso, que pode ser considerado um

prejuizo financeiro (custo de armazenagem), ja que o capital esta imobilizado. A
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Figura 5 mostrou tudo o que esta implicito dentro da demanda e de suas formas de
previsao.

Segundo Castro et al. (2015, p. 4), as analises dos espacgos temporais
colhidos anteriormente sdo de grande valia para a empresa, pois através da andlise
de demandas e producdes passadas, entende-se que as novas demandas e
producdes seguem as mesmas tendéncias sejam elas de crescimento ou de
recessao.

Veja na Figura 6 abaixo, segundo a ILOS - Especialistas em Logistica e
Supply Chain, o uso das ferramentas de previsdo de demandas em algumas
grandes empresas do pais. A ILOS é uma empresa que abrange varias outras
empresas dos ramos logisticos, de consultoria, de palestras e cursos, andlise de
mercado e muitas outras, com caracteristicas voltadas para as melhorias dos
processos produtivos ou a analise de indicadores.

Figura 6 — Pesquisa ILOS sobre a previsdo de vendas em grandes empresas

brasileiras
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sofisticadas de previsao de
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Fonte: ILOS - Especialistas em Logistica e Supply Chain (2013, f. 1).
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“A previsdo da demanda tem ajudado varias empresas em seu processo de
desenvolvimento, colocando as empresas que possuem uma estrutura organizada
de previsdo da demanda um passo a frente das demais.” (GARCIA, 2011 p.14) De
acordo com o cenario brasileiro, percebe-se em algumas empresas, grandes
investimentos sendo realizados na melhoria da qualidade da previsdo de demandas.

Entretanto, segundo o ILOS (2013, f. 1), muitas organizacdes no Brasil ainda
ndo dado a devida importancia a previsdo de demandas, acarretando diversas
dificuldades para a programacéo da producdao, priorizacdo dos pedidos e gestdo dos
recursos necessarios, levando a perdas de vendas em funcdo da indisponibilidade
de produtos, paradas em linhas, aumento do numero de setups e consequente
perda de dinheiro que é o principal ponto visto pelos empresarios.

O uso de modelos quantitativos, seja em ferramentas especificas ou planilhas
eletrbnicas, permite um aumento na agilidade e acuracidade desta atividade.

“A previsao para o periodo t, imediatamente futuro, € obtido tomando-se a
média aritmética dos n valores reais da demanda imediatamente passados.”(
MOREIRA 2009, p. 312)

A média movel simples, segundo Moreira (2009, p. 312), € um método
simples, mas eficiente, principalmente para demandas estacionarias, ou seja,
demandas que giram sempre em torno de um valor médio.

Segundo Moreira (2009, p. 312), a previsao em um dado momento pode ser
obtida aplicando a Equacgéo 1.

Previsdo (n4) = (n1+n2+n3) /3 ()
Pode ser observado que a maioria dos autores veem a previsao de demanda
como um diferencial para a empresa no que diz respeito a programacdo e

organizacao do processo.

2.5 Método Kanban e Just in Time (JIT)

Segundo Barroso; Lage (2011, p. 3-4), o Kanban é um termo de origem
japonesa e significa literalmente cartdo ou sinalizagdo, que serve para indicar o
andamento dos fluxos de producdo em empresas de fabricacdo em série. Esse
meétodo foi originalmente criado por Taiichi Ohno, da Toyota, com a intencédo de

encontrar um sistema de melhoria que mantivesse um alto nivel de producao.
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Para Aguiar; Peinado (2007, p. 136-137), o Kanban foi criado por Taiichi
Ohno, através de andlise sobre o sistema de funcionamento dos supermercados
americanos. Aguiar; Peinado (2007, p. 136-137), salientam ainda que segundo
instruces de Taiichi Ohno, se pega a ideia do supermercado para o processo inicial
numa linha de producdo como um tipo de loja. O processo final (cliente) vai até o
processo inicial (supermercado), para adquirir as pecas necessarias (géneros) no
momento e na quantidade que precisa. O processo inicial imediatamente produz a
quantidade recém retirada (abastecimento das prateleiras).

Aguiar; Peinado (2007, p. 138) dizem também que em muitas organizacfes, 0
método kanban é usado junto com o Just in time, também por serem métodos de
mesma nacionalidade e com o mesmo perfil de trabalho, que € dar celeridade ao
processo. ‘[...] o sistema kanban de abastecimento € apenas mais uma das
ferramentas que compdem a filosofia do just in time.” (AGUIAR; PEINADO 2007, p.
139).

Figura 7 — Modelo do Método Kanban

Fonte: UNASP (2016, p. 1).
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“O JIT usa um sistema simples, chamado Kanban, para retirar as pecas em
processamento de uma estacdo de trabalho e puxa-las para a proxima estacédo do
processo produtivo.” (ROSSETTI et al. 2008, p. 5)

“Existe nos ambientes produtivos, certa confuséo entre o sistema kanban e o
sistema just in time-JIT. Muitos afirmam que os sistemas sdo os mesmos.” (AGUIAR;
PEINADO, 2007, p. 139). Por fim no Kanban, toda a programacéo diaria € colocada
no chéo de fabrica, segundo a Figura 7 acima, como forma de quadro, dando assim,
mais autonomia e participacdo para os operadores na decisdo de quando fazer e
como fazer. Desta forma, entende-se que existe uma maior probabilidade de que
toda a previsao diaria e, consecutivamente, o PMP seja cumprido.

De acordo com Moreira (2009, p. 505), a sigla JIT significa no momento certo
em portugués. E um modelo japonés que procura eliminar estoques e agilizar a
producdo e esta diretamente ligada ao Sistema Toyota de Producdo (STP), uma
criacdo também de Taiichi Ohno. Armazena-se o minimo de matéria-prima em
estoque, apenas em quantidade que permita manter o processo produtivo no
momento. O numero de fornecedores também ¢é reduzido para o modelo funcionar
de forma eficiente e com o menor desperdicio possivel.

"O sistema JIT € como um grande quebra-cabecas, composto de varias
ferramentas que visam eliminar desperdicios e melhorar a produtividade." (AGUIAR;
PEINADO 2007, p. 139).

Segundo Rossetti et al. (2008, p. 5) “O JIT é um sistema muito difundido pela
industria e atualmente € uma filosofia gerencial, que procura ndo apenas eliminar os
desperdicios, como também colocar 0 componente certo, no lugar certo e na hora
certa.”

Ja para Moreira (2009, p. 507), a caracteristica principal desse sistema &
puxar a producao a partir da demanda (procura); no Just in time, em cada etapa do
processo produz somente aquilo que vai ser consumido pela etapa posterior do
processo, na quantidade e no momento exato para néo existir falta nem sobras.

Segundo Rossetti et al. (2008, p. 5), 0 JIT conduz a estoques bem menores,
custos mais baixos e melhor qualidade do que os sistemas de producgao
convencionais.

Para Moreira (2009, p. 506-507), todo o trabalho investido no JIT tem como
objetivo principal objetivo reduzir, ou até mesmo, se possivel, eliminar todo estoque

ou boa parte dele e desperdicios nos diferentes estagios do processo, eliminando
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assim os custos derivados. Esse tipo de conceito ou filosofia como gostam de falar,
por si so, ja leva a uma melhora continuada de todo o sistema ou processo.

De acordo com Rossetti et al. (2008, p. 6), “A aplicagdo adequada do sistema
JIT leva a empresa a obter maiores lucros e melhor retorno sobre o capital investido,
decorrente de reducéo de custos, reducao dos estoques e melhoria na qualidade.”

Conforme Bernardes; Marcondes (2006, p. 159), é necessario que seja feito
um bom gerenciamento de recursos humanos, para que eles ndo caiam no
deséanimo. O JIT propde metas ambiciosas que ndo séo alcancadas da noite para o
dia, é necessario perseveranca e paciéncia.

Toda a logica do sistema contribui para otimizar o espaco utilizado na planta.
O JIT trabalha com conceitos de administragdo de produtividade, gestdo de
materiais, projeto do produto, gestdo de qualidade, recursos humanos e a
administracdo do trabalho. Para Moreira (2009, p. 506), o JIT requer também uma
programacao cuidadosamente planejada, principalmente no que diz respeito ao fluxo
de recursos através do processo de producdao.

Figura 8 - Imagem de um processo comum e ao lado um JIT
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Fonte: SENAI - Servigo Nacional de Aprendizagem Industrial, (2009, p. 1)
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Segundo Martins; Laugeni (2006) apud Rossetti et al. (2008), os dez
mandamentos do JIT sdo: a) Jogue fora velhos e ultrapassados métodos de
producdo; b) Pense em formas de fazé-lo funcionar — ndo porque ele ndo ira
funcionar; c) Trabalhe com as condicdes existentes — ndo procure desculpas; d) Nao
espere a perfeicdo — 50% esta muito bom no comeco; e) Corrija imediatamente os
erros; f) Nao gaste muito dinheiro em melhorias; g) A sabedoria nasce das
dificuldades; h) Pergunte por qué? pelo menos cinco vezes até encontrar a
verdadeira causa; i) E melhor a sabedoria de dez pessoas do que o conhecimento
de uma; j) As melhorias sao ilimitadas.

Em sintese, o JIT é respaldado por um conjunto de regras e normas que tem
por intencdo gerenciar um processo produtivo e garantir o0 seu sincronismo assim
como o Kanban. A maioria dos autores afirmam que um deve ser aplicado quase

gue em paralelo ao outro, pois eles seguem filosofias similares.

2.6 Produtividade

“‘Nas empresas, a produtividade é geralmente medida para ajudar na analise
da eficacia e da eficiéncia.” (REI, 2005 p. 17).

A produtividade oferece tipo um termémetro que diz se as coisas estdo indo
bem ou néo, se ha desperdicios etc.

[...] dado um sistema de producdo, em que insumos sao combinados
para fornecer uma saida, a produtividade refere-se ao maior ou
menor aproveitamento dos recursos nesse processo de produgédo, ou
seja, diz respeito a quanto se pode produzir partindo de uma certa
guantidade de recursos. Neste sentido, um crescimento da
produtividade implica um melhor aproveitamento de funcionarios,
maquinas, da energia e dos combustiveis consumidos, da matéria
prima e assim por diante (MOREIRA, 2013, p. 606).

Segundo Moreira (2013, p. 606), a produtividade em um dado momento pode

ser obtida aplicando a Equacgéo 2.

Prodt=Qt/ It (2)
Onde:

Prodt : Produtividade absoluta no periodo t

Qt : Producéo obtida no periodo t

It : Insumos utilizados no periodo t, na obteng&o da producao Qt
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Moreira (2013, p. 607) afirma que a produtividade verificada a partir da
aplicacdo da Equacédo 2 é considerada como absoluta e as unidades de medida
referentes sdo baseadas nas medidas da producéo e dos insumos. Como exemplo,
podem ser usadas unidades como: tonelada de cereal / hectare (em uma fazenda),
veiculos produzidos por funcionario/ ano (em uma montadora de veiculos),
toneladas de fertilizante por funcionario / ano (em uma industria de fertilizantes),
dentre outras possibilidades.

Segundo Rei (2005 p. 17), os indices de produtividade também servem para
estabelecer previsbes realistas e pontos de verificacdo, para que seja feito um
diagnéstico durante o desenvolvimento do processo produtivo em uma organizacgao,
forcando o aparecimento de gargalos e problemas escondidos.

“A definicdo cientifica diz que PRODUTIVIDADE E O RESULTADO DA
EFICIENCIA DO TRABALHO.” (FERNANDES 2012 p.1).

Moreira (2013, p. 610) diz ainda que é importante observar a relacdo entre a
produtividade e o lucro, pois muitas vezes os dois ndo estdo alinhados, as vezes a

produtividade pode estar bem baixa, mas os lucros se mantém equilibrado.

2.7 Capacidade Produtiva

De acordo com Peinado; Graeml (2007, p. 243), existem quatro tipos de

capacidade.

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

Capacidade disponivel é a quantidade maxima 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 é obtida subtraindo-se perdas nao planejadas
da capacidade efetiva, em outras palavras é a capacidade que
realmente aconteceu em determinado periodo (PEINADO;
GRAEML,2007, p. 240).

Segundo Peinado; Graeml (2007, p. 243), a divisdo entre a capacidade
disponivel e a capacidade instalada resulta no grau de disponibilidade, conforme
Equacéo 3.

Grau de Disponibilidade = Capacidade disponivel / Instalada (3)
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A razao entre a capacidade efetiva e a capacidade disponivel forma o grau de

utilizagéo, conforme a Equacgéo 4.

Grau de utilizacdo = Capacidade efetiva / Instalada 4)

A capacidade realizada quando dividida pela capacidade efetiva, fornece o
indice de eficiéncia da unidade, conforme a Equacéao 5.

indice de Eficiéncia = Capacidade realizada / efetiva (5)

2.8 Ferramentas da Qualidade

Para Corréa; Corréa (2012, p. 195), as ferramentas da qualidade séao
instrumentos usados para resolver um ou mais problemas. Seu objetivo € analisar e
propor solugdes; entretanto, essas ferramentas devem ser inferidas por pessoas,
pois a ferramenta apenas aposta as variaveis, mas sao as pessoas quem deve
tomar decisdes e resolver os problemas indicados com a aplicacédo das ferramentas.

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 [...]".

As sete ferramentas identificadas por eles sdo: Fluxograma, Diagrama de
Ishikawa ou Diagrama de Causa e Efeito, Folha de verificacdo, Histograma,
Diagrama de Pareto, Diagrama de dispersao e Grafico de controle. Entretanto, neste
estudo serdo usadas as seguintes ferramentas: Brainstorming, Diagrama de

Ishikawa, Diagrama de Pareto, 5W2H, Fluxograma.

2.8.1 Brainstorming

“‘Brainstorming ao pé da letra significa “tempestade de ideias” sendo um
termo cunhado por Alex Osborn, considerado o criador brainstorming, em 1953.”
(ALVES; CAMPOS; NEVES 2007, p. 2)

Segundo Longo et.al. (2016, p. 3), o brainstorming é muitas das vezes vista

como uma ferramenta da criatividade uma vez que ela leva em conta as ideias das
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pessoas e cada cabeca € um mundo esse método nada mais € que o estimulo e a
coleta de ideias dos colaboradores sem qualquer restricdo, esse método geralmente
é utilizado quando se precisa de respostas rapidas e com baixo custo.

O Brainstorming “Trata-se de uma técnica bastante difundida por sua
simplicidade, sendo utilizada nas mais diversas areas do conhecimento (design,
marketing, administracéao, etc.).” (ALVES; CAMPOS; NEVES 2007, p. 2) Por isso, ela
é uma ferramenta muito utilizada, porque além de ter uma facil aplicacédo, traz
resultados rapidos e tem baixo custo.

Ja para Cury; Andion (2016, p. 2), o principal objetivo da utilizacdo desta
ferramenta é identificar problemas e suas possiveis causas para em seguida
visualizar e viabilizar solugdes.

Para que esses resultados sejam obtidos, os colaboradores do brainstorming
devem estar relaxados e estarem envolvidos com a situagdo abordada ou parte do
processo produtivo em andlise.

Independentemente da maneira que sera aplicada ou dos colaboradores
alguns cuidados devem ser tomados na execuc¢ao do brainstorming.

[...] na fase inicial, a quantidade de alternativas geradas precede a
gqualidade delas. Ou seja, deve-se concentrar na geracdo da maior
guantidade possivel de alternativas, sem focar, num primeiro
momento, em sua qualidade. (ALVES; CAMPOS; NEVES 2007, p. 2).

Ja Alves; Campos; Neves (2007, p. 2) afirmam que:

[...] no deve haver censura de idéias, isto é, as idéias podem ser tao
utdpicas ou absurdas quanto as pessoas queiram, e isso ndo deve
ser questionado por ninguém da equipe,para nao ocorrer um
bloqueio na diversidade de idéias geradas. (ALVES; CAMPOS;
NEVES 2007, p. 2).

Ainda segundo Alves; Campos; Neves (2007, p. 2)

[...] as idéias ndo podem ter “dono”, implicando que, com total
liberdade e sem nenhum constrangimento, qualquer um pode utilizar
a idéia do outro aperfeicoando-a ou unindo-a com outra.

De acordo com os professores Seleme; Stadler (2008, p.154), o formato do
Brainstorming considera trés fases distintas, a “[...] primeira é aquela em que as

ideias sdo geradas, a segunda € destinada a realizacdo dos esclarecimentos

relativos aos processos, e a terceira presta-se a avaliagcdo das ideias propostas [...]”
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2.8.2 Diagrama de ishikawa ou de causa e efeito

Segundo Miguel (2001, p. 141) “[...], o resultado do diagrama é fruto de um
brainstorming, sendo o diagrama o elemento de registro e representacdo de dados e
informacoes. ”

O diagrama de causa e efeito, segundo Bezerra et al. (2012, p. 4):

O diagrama de causa e efeito foi desenvolvido para representar as
relacbes existentes entre um problema ou o efeito indesejavel do
resultado de um processo e todas suas possiveis causas desse
problema, atuando como um guia para a identificacdo da causa
fundamental deste problema e para a determinacdo das medidas
corretivas que deverao ser adotadas.

Na figura 9 pode ser observada a estrutura do diagrama, percebe-se uma
semelhanca com o espinhaco do peixe, estad semelhanca traz para o diagrama um
apelido, diagrama espinha de peixe.

Figura 9 - Diagrama de ishikawa ou de causa e efeito

METODO MAQUINA MEDIDA

» EFEITO

MEIOAMBIENTE MAO-DE-OBRA MATERIAL

Fonte: Adaptado de Barros; Bonafini (2014, p.40).

Barros; Bonafini (2014, p.38) definem o diagrama de causa e efeito como uma
ferramenta que busca a relacdo entre a causa e o efeito de um processo, com 0
objetivo de identificar as circunstancias e as estratifica-las em categorias chamada
de seis Ms: material, mao de obra, meio ambiente, método, maquina e medida.
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2.8.3 Diagrama de Pareto

Segundo Miguel (2006, p. 143), “O Gréfico de Pareto consiste em organizar

dados por ordem de importancia, de modo a determinar as prioridades para

resolucao de problemas.”

Segundo Bezerra et al. (2012, p. 5 - 6),

O Gréfico de Pareto constitui uma das ferramentas utilizadas no
controle de qualidade, € um recurso grafico utilizado para estabelecer
uma ordenacgdo nas causas de perdas que devem ser sanadas. Sua
origem decorre de estudos do economista italiano Pareto e do
grande mestre da qualidade Juran na época de 1950. Na sua base
estd o Principio de Pareto que refere que um pequeno nuimero de
causas (geralmente 20%) é responsavel pela maioria dos problemas
(80%). E representado por barras dispostas em ordem decrescente,
com a causa principal vista do lado esquerdo do diagrama, e as
causas menores sdo mostradas em ordem decrescente ao lado
direito. O que torna visivelmente clara a relacdo acao/beneficio, ou
seja, prioriza a acdo que trara o melhor resultado. Cada barra
representa uma causa exibindo a relevante causa com a contribuicdo
de cada uma em relacéo ao total.

Barros; Bonafini (2014, p. 52), tratam as etapas do método de Pareto da

seguinte forma:

Identificar o problema: é um resultado indesejavel, conforme observado pelo
gestor, como reclamacdes de clientes, problemas de qualidade ou baixa
produtividade.

Estratificacdo: € a divisdo do problema em possiveis causas que podem té-los
originado, conforme o ponto de vista dos envolvidos. A partir dessa
estratificacdo separam-se 0s mais relevantes.

Coleta de dados: com os dados dos problemas mais relevantes, coleta-se
dados acerca dos mesmos.

Priorizagcdo com a ajuda do diagrama de Pareto: a partir da quantificagao das
causas, as mais relevantes serao priorizadas.

Desdobramento: Os itens prioritarios identificados serdo tratados como novos
problemas, os projetos de solucdo serdo priorizados conforme o resultado
desejado. O Grafico 1 apresenta um modelo do diagrama de Pareto.

Peinado; Graeml (2007, p. 547) afirmam que “O diagrama de Pareto

demonstra a importancia relativa das variaveis de um problema [...]”
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Gréfico 1 - Modelo do diagrama de Pareto
500 100%
450 /. 0%
400 / 80%
350 70%
300 /./ 60%
250 / 50%

200 // 40%
150 30%

100 20%

) . . N
i - Bl == .

Afrasona Atrasoda Produto Faturamento Separagao
Entrega Transportadora Danificado Incorreto Errada

IR TOTAL 140 125 65 60 45 30 20 15
== Acumulado 28% 53% B6% 8% 87% 93% 97% 100%

Fonte: Adaptado de Peinado; Graeml (2007, p. 549)
Conforme relatado pelos autores acima, pode-se observar, que o diagrama de

PedidoErrado PregoErrado Outros

Pareto € uma ferramenta benéfica na identificacdo dos problemas e de suas causas
fundamentais, e tem constante aplicacdo nas industrias.
2.8.4 Plano de acao 5W2H

De acordo com Meira (2003 apud VIANA et al. 2013 p. 4), plano de acdo é um
procedimento ou técnica que possibilita a definicdo clara de um problema, causa ou
solucéo.

Custddio (2015, p. 32) aborda que o termo 5W2H tem origem nos EUA e trata
de um conjunto de questionamentos basicos e organizados para coordenar a
tomada de acOes e formular um plano de acao eficaz. Cada W e H da sigla
correspondem a: What (o qué)? O que sera feito?; Why (por qué)? Por que fazer?;
Where (onde)? Onde sera feito?; When (quando)? Quando sera feito?; Who (quem)?
Quem fard?; How (como)? Como sera feito?; How much (quanto custa)? Quanto
custara?

“O plano de acao permite saber quem é quem, quem esta fazendo e porque
esta fazendo. Pois, com essa ferramenta se obtém um quadro completo da equipe e
dos dados.” (FRANKLIN; NUSS, 2006 apud VIANA et al. 2013 p. 4).
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2.8.5 Fluxograma e mapeamento

"O mapeamento €& uma ferramenta de comunicagdo, planejamento e
gerenciamento de mudancgas, que direciona as tomadas de decisdo [...]" (ELIAS;
OLIVEIRA; TUBINO, 2011, p.2)

Segundo Peinado; Graeml (2007, p. 150), o fluxograma é uma ferramenta de
representacdo grafica do trabalho realizado na organizacéo, existem varios tipos e
grau de complexidade, levando em consideracéo o objetivo a qual se deve.

Fluxogramas sédo formas de representar, por meio de simbolos
gréficos, a sequéncia dos passos de um trabalho para facilitar sua
analise. Um fluxograma é um recurso visual utilizado pelos gerentes
de producédo para analisar sistemas produtivos, buscando identificar
oportunidades de melhorar a eficiéncia dos processos. (PEINADO;
GRAEML, 2007, p. 149-150).

Segundo Elias; Oliveira; Tubino (2011, p.2), mapear 0 processo permite ao
gerente ou gestor visualizar inUmeros pontos que interferem ou ajudam no
funcionamento do processo produtivo da empresa. Ainda segundo Elias; Oliveira,;
Tubino (2011, p.2), pode-se enxergar pontos fracos, fortes, criticos ou gargalos,
retrabalho, pontos de demora, falhas, falta ou sobra de estoque, etc. Mapear ou criar
um fluxograma permite também uma facilidade na implementacdo ou execucdo de
melhorias dentro do processo produtivo ou dentro do ambiente.

A visualizagéo do que esta acontecendo nao é facilmente observada
diretamente na tabela de dados. A utilizacdo de um gréafico permite o
rapido entendimento dos dados da tabela. Da mesma forma, analisar
um procedimento, apenas descrevendo seus passos um a um, ndo
permite visualizacdo rapida do processo como um todo. O
fluxograma permite rapida visualiza¢do e entendimento. Para explicar
mostrar o poder de visualizacdo de um processo que um fluxograma
proporciona, sera utilizado um exemplo de processo do cotidiano.
(PEINADO; GRAEML, 2007, p. 150).

Segundo Peinado; Graeml (2007, p. 152), o objetivo principal do fluxograma &
descrever a sequéncia (fluxo de um processo), seja manual ou mecanizado,
especificando os recursos (documento, papel, disco, formulario ou qualguer outro)
usados como fonte para os dados e informacdes, ele é a forma mais simples de
expressar qualquer processo de forma clara e facil. “Quase que invariavelmente séo
utilizados fluxogramas nos registros de processos industriais.” (PEINADO; GRAEML,
2007, p. 152).

Conforme Peinado; Graeml (2007, p.154), o fluxograma torna mais facil a

analise de um processo, através da identificacdo das entradas e de seus
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fornecedores, das saidas e de seus clientes e identificacdo de pontos criticos do
processo.

‘Uma vantagem significativa do mapeamento do processo é que cada
atividade pode ser sistematicamente colocada em cheque como tentativa de
aprimorar o processo.” (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009, p. 104) Além da
sequéncia das atividades, o fluxograma mostra o que é realizado em cada etapa, 0s
materiais ou servicos que entram e saem do processo, as decisdes que devem ser
tomadas e os colaboradores envolvidos. Por isso, ele torna-se necessario dentro de
um processo produtivo.

Na proxima secdo sera desenvolvida a metodologia empregue no

desenvolvimento deste estudo.



3 METODOLOGIA

De acordo com Ubirajara (2014, p. 49), a metodologia € o momento que o
pesquisador especifica o método adotado na sua andlise ou pesquisa para
desenvolver as solucdes. Neste momento, o pesquisador expde as formas como

alcancar os seus objetivos, optando por um tipo ou outro de pesquisa.

3.1 Abordagem Metodolégica

Segundo Ubirajara (2014, p. 47), o estudo de caso, além de mostrar a
realidade de forma clara e sucinta, tem a intencdo de identificar os problemas e
propor melhorias. Este tipo de estudo € caracterizado pelo estudo profundo e
exaustivo dos objetivos.

Lakatos; Marconi (2009, p. 83) definem método como “[...] conjunto de
atividades sistematicas que, com maior seguranca e economia, permite alcancar o
objetivo, tracando o caminho a ser seguido, detectando erros e auxiliando as
decisdes do cientista. ”

Este trabalho € um estudo de caso aplicado a uma industria beneficiadora de
vidro, localizada na cidade de Lagarto- SE, que atua a alguns anos no mercado do
interior sergipano e nordeste do Brasil.

3.2 Caracterizacao da Pesquisa

Segundo Ubirajara (2014, p. 126),

Pesquisar cientificamente € utilizar métodos que oriente o
pesquisador a planejar, coordenar e analisar as informacdes
acolhidas dos entrevistados para que o resultado da pesquisa seja
relevante, nada se perca ou se deixe de coletar e de analisar. E uma
pesquisa pode ser caracterizada: a) quanto aos objetivos ou fins; b)
guanto aos meios ou objeto (modelo conceitual); c) quanto a
abordagem (tratamento) dos dados coletados.

Todas as pesquisas podem ser caracterizadas quanto aos objetivos ou fins,
guanto ao objeto ou meios e quanto o tratamento dos dados utilizados para a
realizagéo do estudo.
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3.2.1 Quanto aos objetivos ou fins

Conforme Ubirajara (2014, p. 47), as pesquisas devem ser classificadas
guanto aos objetivos ou fins:

a) Exploratéria: tem como objetivo tornar mais explicito o
problema, aprofundar as idéias sobre o objeto de estudo. b)
Descritiva: descreve as caracteristicas de uma populacdo ou de um
fenbmeno, ou ainda estabelece relacbes entre fendmenos. c)
Explicativa/Explanatdria: busca identificar os fatores que determinam
ou gue contribuem para a ocorréncia dos fendmenos.

De acodo com Lakatos; Marconi (2009, p.158), “Toda pesquisa deve ter um
objetivo determinado para saber o que se vai procurar e 0 que se pretende
alcancar.”

Esta pesquisa possui natureza descritiva, uma vez que, a pesquisa busca
entender e mapear o processo produtivo como forma de atender a um dos seus
objetivos especificos.

Também se classifica essa pesquisa como explicativa/explanatéria e
descritiva pelo fato de ser necessario entender em particular cada parte do processo
produtivo da empresa. Buscou-se também tratar a situacao problema identificada na
empresa objeto deste estudo e foi analisada a relacdo causa-efeito e testada

propostas de melhoria desses problemas.

3.2.2 Quanto ao objeto ou meios

Segundo Ubirajara (2014, p. 49), “[...], a pesquisa pode ser: bibliografica,
documental, de campo, experimental ou laboratorial. Ou ainda: de observacéao-
participante, pesquisa-acao, etc.”

a) Bibliogréfica: aquela desenvolvida exclusivamente a partir das
fontes ja elaboradas - livros, artigos cientificos, publicacbes
periédicas. Tem a vantagem de cobrir uma gama ampla de
fendbmenos que o pesquisador ndo poderia contemplar diretamente.
b) Documental: assemelha-se a pesquisa bibliografica, porém
utiliza-se das fontes que receberam tratamento analitico. Ex:
certides, atas, laudos, cartas pessoais, fotografias.

c) Experimental / Laboratorial: é o que representa o melhor
exemplo de pesquisa cientifica.

d) Campo: os conceitos sdo concebidos a partir de observacdes:
diretas — registrando-se o que vé (aqui entra, também, a observacdo
participante); e indiretas, por meio de questionarios, opinarios ou
opinionarios, formularios, etc. (UBIRAJARA, 2014, p. 49-50)
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Segundo Ubirajara (2014, p. 128), as pesquisas de campo geralmente tendem
a ser realizadas através de observacdes direta ou indireta do pesquisador, até pelo
fato de existir a interacdo dos colaboradores da empresa como coautores.

Quanto aos meios, classifica-se como documental/pesquisa de campo, no
que diz respeito aos dados que foram fornecidos pela empresa sobre o processo
produtivo, seus insumos e sistemas, e todos os graficos e tabelas que serdo
construidos a partir desses dados e das entrevistas e opinides do processo.

A pesquisa de campo foi feita observando o processo produtivo parado, em
fluxo normal e em fluxo especial (momento com algum problema no processo

produtivo).

3.2.3 Quanto ao tratamento dos dados

Segundo Ubirajara (2014, p. 128), quanto a abordagem dos dados uma

pesquisa realizada pode ser qualitativa, quantitativa ou as duas coisas.

[...] quantitativa, se estiverem presentes somente dados
mensuraveis, perfis estatisticos, com ou sem cruzamentos de
variaveis. E serda uma abordagem qualitativa, se o estudo objetivar
uma analise fenomenoldégica, de compreensao, de interpretacéo, do
problema ou fendmeno, onde o sentimento, a paix&o, o envolvimento
afetivo é colocado nas entrevistas com 0s pesquisados — com ou
sem o questionamento, ou, ainda, com uma observacdo direta, e
exaustiva, de profundidade.

Continuando com as citacfes de Ubirajara (2014, p. 128-129), diz que,

E chamado de pesquisa quantitativa, quando é apresentado na
pesquisa dados mensuraveis, perfis estatisticos, com ou sem
cruzamento de variaveis. E pesquisa qualitativa, quando apresentada
uma andlise de compreenséo, de interpretacdo, do problema ou do
fendbmeno.

‘Uma pesquisa pode ter as duas abordagens, de forma independente,
segundo os instrumentos e as formas utilizadas na investigacdo, sempre seguindo
os objetivos especificos.” (UBIRAJARA, 2014, p. 50)

[...] a abordagem quantiqualitativa ou qualiquantitativa, como prefere
a maioria dos autores, desde que, além do levantamento quantitativo,
estatistico, parta-se para a interpretacdo desses resultados
guantificados, procurando-se compreender esses resultados, as
consequéncias, seja pela fundamentagdo tedrica existente, ou
complementar, seja pelos novos questionamentos feitos junto aos
pesquisados, apos a primeira fase de quantificacdo dos dados.
(UBIRAJARA, 2014, p. 51)
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Quanto ao tratamento de dados, trata-se de uma pesquisa qualiquantitativa,
pois foi realizada e interpretada uma andlise sobre o fato estudado, foram
mensurados dados relevantes a previsdes, demandas, pessoal e maquinario

disponivel.

3.3 Instrumentos de Pesquisa

De acordo com Ubirajara (2014, p. 129). “Existem varios meios ou
instrumentos de coleta de dados que pode ser apresentado como: entrevistas,
guestionarios, observacao pessoal, formularios, entre outros.”

Segundo Ubirajara (2014, p. 129),

A entrevista € um método utilizado para captar informacgfes através
de perguntas feitas pelo entrevistador para o entrevistado que pode
ser individual ou grupal. Pode ser realizada também por telefone. O
entrevistador faz perguntas aos entrevistados e as respostas dadas
pelo participante sdo anotadas para analise.

Para Ubirajara (2014, p. 129),

Existem diversas vantagens em se aplicar um questionario, entre
essas se destacam: economia de tempo e de pessoal consegue
atingir um elevado numero de pessoas ao mesmo tempo, as
respostas sdo obtidas com agilidade, menor chance de respostas
distorcidas e entre outras.

Lakatos; Marconi (2009, p. 212) dizem que formulario “Trata-se de um dos
instrumentos essenciais para a pesquisa e seu sistema de busca de informacdes
consiste basicamente em ter acesso direto aos dados fornecidos pelo entrevistado,
sem intermediadores. ”

Conforme Lakatos; Marconi (2009, p. 214), a observagdo pessoal ou
investigacdo € uma forma de coleta de dados que consiste em retirar a informacgéo
diretamente e pessoalmente dos colaboradores, ele € um instrumento de grande
importancia e muita das vezes é utilizado como termémetro no processo.

Neste trabalho, foi utilizado como instrumento as observagdes, por serem 0s
meios mais rapidos e fazerem parte do dia-a-dia do autor, que trabalha no local.
Para a analise do processo produtivo, foram coletadas informacdes relevantes
através de conversas informais, como, tipo de matéria-prima utilizada, ambiente de
trabalho, maquinério, capacidade produtiva, gargalos no processo produtivo, tipos de

produtos finais, demanda mensal e suas respectivas produc¢des, fluxograma, layout.
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Foram feitas analises através de observacdo de colaborador e responsaveis pelas

equipes envolvidas no processo produtivo e nas gerencias.

3.4 Unidade, Universo e Amostra da Pesquisa

Segundo Ubirajara (2014, p. 130), “Uma unidade de pesquisa corresponde ao
local preciso onde a investigacao foi realizada.”

Nessa pesquisa, a unidade € Vitoria Vidros Indastria do interior sergipano,
rodovia SE 216, n° 95, onde é feito corte e a témpera do vidro.

Quanto ao universo da unidade do setor pesquisado é de 2000 clientes
externos (consumidores) e 100 colaboradores. Quanto a amostra da pesquisa foram
cinco gerentes, dois supervisores, doze lideres, e duzentos clientes, essa amostra
foi feita de forma empirica sem andlise estatistica.

3.5 Definicdo das Variaveis e Indicadores da Pesquisa

Conforme Ubirajara (2014, p. 131), “As variaveis poderiam ser definidas,
conceituadas, e postos seus indicadores e, até questbes possiveis, segundo 0s
objetivos especificos, em vez de exposicdo em um quadro.”

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

Quadro 1 - Variaveis e indicadores da pesquisa

Variavel Indicadores
Mapeamento do Processo Fluxograma
Céalculo de Produtividade indice de Produtividade

Classificacao das Causas com Ishikawa,
Indices de Prioridade do Pareto,
Brainstorming.

Identificacédo e Priorizac&o dos
Pontos de Melhoria

Plano de Acgbes % cumprimento de a¢bes, SW2H
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Resultados Obtidos

indice de Produtividade, Grau de
Utilizagao, % de Melhoria do Fluxo
Produtivo, Kamban, Just in Time.

Fonte: Préprio Autor

3.6 Plano de Registro e Analise dos Dados

O atual trabalho foi realizado através do levantamento das informagfes do

processo produtivo, através da observacdo e uso de ferramentas da qualidade e de

PPCP. Para a analise dos dados quantitativos criou-se algumas planilhas em Excel

uma com as demandas anteriores, outra com o levantamento de falhas identificadas.

O fluxograma, o grafico de Pareto e o diagrama de causa e efeito foram elaborados

a partir do MS POWERPOINT.

Apoés o registro dos dados, foram analisados e fundamentados levando em

consideracdo os conceitos da qualidade e de PPCP aqui colocados na secao de

fundamentacéo tedrica.



4 ANALISE DE RESULTADOS

Nesta secéo, serdo apresentados os dados coletados e os resultados obtidos,
também sera feita uma andélise comparativa com os dados coletados na industria de

vidro.

4.1 Mapeamentos do Processo da Empresa

O mapeamento do processo produtivo foi feito através da elaboracdo de um
fluxograma onde é mostrado o fluxo da informacdo e do produto do cliente ao
cliente, ou seja, do momento em que o cliente faz o pedido até o momento em que o
cliente recebe o produto final.

Figura 10 — Fluxograma do Processo Produtivo

INiCIO

' : Conferéncia e Ordem de Impressdo de
Pedido do Cliente Cadastro no Fabricagdo Etiquetas

Sistema

Furacdo Conterencias Lapidacdo
Marcacao PR

Lavagem Conferéncia

Entrega do
Produto ao
Cliente

Fonte: Préprio Autor.
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O sistema produtivo da Vitoria Vidros € um sistema de producédo em lotes,
pois existem varios tipos de vidros; é caracterizado também pelos equipamentos
especializados, como as mesas de corte e os fornos. Esse processo € dividido por
recebimento do pedido do cliente pala empresa, conferéncia e cadastro, ordem de
fabricacéo, etiquetacao, corte, lapidacéo, conferéncia e marcacao, furacao, lavagem,
témpera, conferéncia e expedicdo de acordo com o fluxograma na Figura 10. O
processo produtivo da empresa, foi descrito através da observacéo do fluxo de uma
peca no sistema de producao

Todo o vidro utilizado no processo vem de quatro fabricas de chapas de
vidros, ou chaparias como € mais chamada, uma na cidade do Rio de Janeiro, outra
Sdo Paulo e mais duas na cidade de Recife. O transporte € sempre feito por
transportes (carretas) da propria empresa.

Tendo em vista a necessidade de melhoria do fluxo produtivo da Vitoria
Vidros, serdo abordados, nesta pesquisa, 0s setores de conferéncia e cadastro e
ordem de fabricacdo devido a influéncia destes no andamento do processo e por
causarem atrasos no processo, retrabalhos, aumento de custo de producédo e
também foram identificadas 265 inconsisténcias. Todos esses fatores comprovam a
necessidade de melhoria no fluxo produtivo.

A sequir, serdo detalhados estes processos e identificadas as respectivas
inconsisténcias para a analise individual. Os dados foram coletados no periodo de
janeiro de 2016 a abril de 2016.

4.1.1 Setores em estudo

O processo se inicia com o pedido do cliente, esse pedido é processado no
setor de conferéncia e cadastro no sistema (CCS) da seguinte forma: apds o
recebimento do pedido o vendedor confere as especificacbes e cadastra no sistema
gerencial Genesis. ApOs a conferéncia e o cadastro correto, esse pedido segue para
a ordem de fabricacdo onde mais uma vez € conferida todas as especificagbes do
pedido. Apds essa segunda conferéncia, cada peca do pedido recebe com carimbo
no sistema para facilitar a identificacéo e, por fim, € gerado o fluxo de producao, ou
seja, a ordem para que aquela peca daquele pedido seja produzida.

Os Setores de conferéncia e cadastro no sistema e ordem de fabricacdo (OF)

sdo o primeiro portdo, isto €, se o cliente vier com algum erro em seu projeto, ele ja
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deve ser solucionado aqui, ou se for o caso, a partir do ponto que for identificado
erro no projeto ele deve ser cancelado ou alterado, e ndo deve ser gerado o fluxo de
producao para ele.

Ambos os setores usam um sistema redundante para evitar falhas, ou seja,
tudo o que é conferido como, por exemplo, o tipo, cor, espessura, especificacoes
sao feito de forma igualitaria nos dois setores. Isso pode ser considerado como
retrabalho, fazendo com que dois ou mais colaboradores estejam executando
atividades iguais, consecutivamente o fluxo é mais lento também pelo fato desse
retrabalho, fazendo com que o pedido demore mais que 0 necessario para percorrer
o fluxo completo. Na Tabela 1, seguem as ocorréncias coletadas.

Tabela 1 — Inconsisténcias Observadas nos dois primeiros meses

RAZOES CooNERD T SETOR
Preco Errado 31 CCS
Pedido Cadastrado Errado 86 CCS
Desisténcia do Cliente 53 CCS
Espera de Pedido 60 OF
Duplicidade de Pedido 35 OF
Total 265

Fonte: Préprio Autor

Pode ser observado que mesmo com o trabalho redundante destes setores
citados anteriormente ainda existem muitas inconsisténcias, como é demostrado na
Tabela 1, dessa forma, o fluxo é prejudicado por varios problemas, que deveriam ser
tratados por esse sistema redundante de conferencia do projeto que, na verdade,
apenas comprometem o fluxo.

Um dos pontos de inconsisténcia ainda, é a espera do pedido para ser gerado
o fluxo, como apontado na Tabela 1, isso ocasiona o0 atraso nos pedidos,
provocando uma desisténcia por parte dos clientes, frente a falta de cumprimento

dos prazos pré-estabelecidos no momento da realizagdo do pedido e procura dos
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servicos. Por consequéncia, esse cancelamento ou desisténcia causa prejuizos para

a empresa.

4.2 Célculo da Produtividade da Vitoria Vidros

Através da observacao foi verificado que a Vitoria Vidros ndo utiliza nenhuma
medida de verificacdo da produtividade. O célculo da capacidade produtiva é feito
assim: sdo produzidos 64 m#/horas x 16horas que € o tempo de dois turnos feitos no
dia x 30 dias, essa multiplicacdo resulta no valor de 30720 m2/més. Entretanto, a
capacidade produtiva maxima é conhecida e igual a 30720 m?%més, pois é a
capacidade maxima do forno para o modelo FHT1932 indicado pelo fabricante
conforme o Anexo, uma vez que o forno é considerado gargalo pelo fato de ser a
etapa do processo que tem o cycle time maior.

Foi criado um modelo de planilha segundo a Figura 11 com o auxilio da
ferramenta de escritério Excel para a coleta de dados sobre a demanda e a
producéo, essa planilha foi nomeada como controle de producéo diario, para serem
colocados dados da demanda dia a dia e o de producao por tipo de vidro, gerando
assim um registro e um controle de tudo que se vende e se produz.

Figura 11 — Controle de Producédo e de Demanda

MARGO Qua aul SEX SAE DoM SEG TER QuUs aul
2016 1 2 3 4 s 3 2% 29 30 31
EBRFOE 0,00 TOoTAL 0,00
ERFOS Z,79 154,24 20,49 £2,40 45,00 0,00 Z,34) 2,70 10,44 £ 12| TOTAL 593.13
EXI0E 27,290 z.52) 0.09) 2.52 117|TOTAL 48,6
EXI0S 36.95] 20,69 $6,90 341,28 132,60) 0,00 3330 5¢.62] 1009,00) 127.43|TOTAL Tz4z.2
ERVOE 10,20 0,00 4.55|TOTAL 15.4
EXVOS £,57) 2,28 25.62] 130,50 47,70 0,00 4,66 4,66 17,14 14,04| TOTAL 4289
Fod 0,00 TOTAL 0
FO& 1.14) 0,00 0, 0,5 1.00| TOTAL 50,4:
FO3 ST.76 TT.E5) 53,94 24,3 25,22 0,00 27, 3749 66, 1%, ToTAL 1179,04
F10 3 .Z_ZI 40,51 19.3;' 3. .10} 0,00 20, £.32) 29, 34, AL 475,91
vTiodq ST 0,53 0, 12,01 0,00 o 0, OTAL 36.4
VTIOoE 29,36 2,28 Z.63] 3737 0,50 0,00 £, 35 4,74 51,25 15,95| TOTAL Z72,4¢
vTios 146,58 125,08 339,49 240,15/ 146,72 0,00 107,32] 325,5% STT.60 230,23|TOTAL 4301,99
UTHO 55,43 181.1;1 233,43 71,64 56,76 0,00 121,23 104,60 T3,07 191, 73| TOTAL 2E506,1
vrTvod O Al o,
VYTVOs | 0,44 15,2 .0 5 21,96 AL 1.2
YTVosS 53.";1 32,42 24,31 57,3 z1,52 , O 63,62 52, 9z,92| 65,99 ALl 157&.2
VTV10 30,16 52,95 15.36 5.1 Kl 40,26 30, 23,24 35,61 AL 759,
NVTEOE 0,00 TOTAL 0,0
VTEOS 0,00 z.11 TOTAL 34,3
YTE1O 0,90 0,00 4,55 15,54 TOTAL 47,44
EOox 14z, 194,01] 133 sS4z, 70 23130f 0,00 40,3 53, d03a, 152, 49| TOTAL EOX 1 _$333,
ENG 415,24] 524,57 760,50 462,07 270,73 0,00 398,89 S5TT.1% 930,95| £20,05|TOTALENG 12135,0
Od mm 2,57 0,53 .OO_I 0,26 12,01 0,00 0,00 0,00 o.sgl 0,66
O& mm 30,50 £,28] 07 52,64 0,50 0,00 T3 10,34 51,75 32,91
0F mm 25%,31) 241,15 488,24 322,37 194,46 0,00 205,14 425,14 T 315,46
10 mm 123,86 274,61 269,19 6,20 63,76 0,00 126,62] 141,70 141,5= 265,02
EOX 148,25 235,57 204,38 3I27.22) 165,16 452,11 £70,07] 507,03 5. 11| TOTALEOR F303,9
ENG 57,19 £47,00 2T, 27 479,10 503,60 0,00 25%,35 140,92 475,25 04, 77| TOTALENG 12069,51
Tdmm ) I z.7s| )
O& mm | zss53  v3.E4] 2R _3.33] -
DEmm 37205 zezas| 39ze2| 341,54 354.54] A PERCENTUAL 99,544
10 mm _206.14] 145.4%] 2183 134,21 144,08 _359.6%
1Zmm
= = YT 1

Fonte: Vitoria Vidro
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Todos os dados foram coletados no periodo entre janeiro de 2016 e abril de
2016. Esses dados foram coletados com a intencédo de quantificar os atuais indices
de produtividade e acompanhar no decorrer do tempo o comportamento dos
mesmos, tendo-se assim um panorama das alteragdes ou ndo da produtividade.

Conforme citado na subsecdo 3.7 na Equacéo 2, a produtividade pode ser
calculada dividindo a producéo final obtida pelos insumos utilizados na obtencdo da
producao (colaboradores ou horas trabalhadas).

Na Tabela 2, estéo registradas as entradas (Inputs) e as saidas (Outputs) e o
calculo da produtividade que é obtido pela divisdo dos outputs pelos inputs. Onde
input representa colaboradores, outputs m? sdo as saidas do processo, ou seja, a
producdo, a produtividade € a razado das duas anteriores ja que € uma divisdo e o
indice de produtividade é adimensional, pois é a razdo entre um determinado més e
a primeira produtividade calculada, neste exemplo o més de janeiro.

Nessa planilha mostrada na Figura 11 também pode ser observar a variacao
da demanda dia a dia e a da producdo, podendo assim visualizar a flutuacdo da
producao e se as metas estdo sendo atendidas.

Os dados para o célculo da produtividade foram coletados do programa
gerencial de producéo utilizado pela empresa 0 GENESIS e organizados na planilha
de controle de producédo diario, nele estdo postos o volume produzido por dia e
também a metragem de cada tipo de vidro, jA as pessoas empregadas para a
producdo foram coletadas do Ezpoint, outro programa gerencial utilizado na
empresa, mas este apenas gerencia as horas trabalhadas e a frequéncia dos
colaboradores. Tomando como base o més de janeiro verifica-se o indice de
produtividade dos meses seguintes. Considerando janeiro como 100%, o indice de
produtividade do més de fevereiro sera (153/172,59) * 100 = 88,44%.

Além do indice de produtividade a Tabela 2, traz também o grau de utilizacdo
com relacdo a capacidade total que foi apresentada anteriormente como sendo
30720m?/més usando como base o manual do forno como mencionado no Anexo. A
utilizacdo no més de janeiro sera (18985/30720) * 100 = 61,80% e assim por diante
para os outros meses conforme a Equacao 4.

Como pode se observar na Tabela 2, e de acordo com Jacinto; Ribeiro (2015,
p. 15), a produtividade pode ser considerada otima levando como base a
produtividade média nacional na industria de transformacéo no ano de 2009 que era

de exatamente 57,4%.
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Tabela 2 — Produtividade no Periodo

indice de
MES Inputs Outputs Produtividade Produtividade Utilizagdo %
%

Janeiro 110 18985 172,59 100 61,80
Fevereiro 110 16820 152,91 88,44 54,75
Margo 115 20374 177,16 102,31 66,32
Abril 115 18579 161,55 93,64 60,48
MEDIA 112,5 18689 166,05 96,09 60,84

Fonte: Préprio Autor

Pode ser observado que o indice de produtividade é diferente da utilizacao,
essa diferenca € notada pela relacdo que € feita, para a obtencdo dos valores. A
utilizacao é a medida exata em relacdo a capacidade produtiva conhecida, ou seja, €
a medida da efetividade do sistema, aqui € verificado o quanto estd sendo usado da
capacidade total e 0 que estd ficando ocioso. Ja o indice de produtividade é o
calculo dado pela relacdo entre o més de referéncia janeiro, pois foi o primeiro e os
meses seguintes, essa segunda serve para observar a flutuacdo do sistema
produtivo, como mostra a Tabela 2, o indice de produtividade variou entre 88,44% e
102,31%. Mesmo com essa diferenca de 2,31% acima do més de janeiro a média se
manteve em 96,09%.

Como pode se observar na Tabela 2, e de acordo com Jacinto; Ribeiro (2015,
p. 15), a produtividade pode ser considerada otima levando como base a
produtividade média nacional na industria de transformacdo em 2009 que era de
57,4%.

O grau de utilizacdo absoluta da beneficiadora no periodo estudado ficou
entre 54,75% e 66,32%, teve uma média de 60,84% no periodo de quatro meses.
Esses valores ndo sdo tao satisfatorios quanto a produtividade, pois pode ser

observada uma ociosidade média de aproximadamente 40% da capacidade total, ou
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seja, tem muito a ser explorado ainda da capacidade de producéo. Essa ociosidade
nao € boa, pois esse 40% podem ser usados para aumentar producdo mensal.

CNI (2016, p. 2), o presidente da Confederacdo Nacional da Industria (CNI)
Robson Braga afirma que a alta ociosidade traz prejuizos para todos. Além dos
custos altos, maquinas e equipamentos parados desestimulam os investimentos e
dificultam a retomada do crescimento da economia e a criacdo de empregos.
Segundo estudo feito anualmente pela CNI o grau de utilizagdo médio no ano de
2016 foi de 64%, isso quer dizer que a beneficiadora estd com um déficit de pelo
menos 4% em relacdo a média da CNI. A confederacéo afirma também que:

A elevada ociosidade afeta negativamente as condi¢des financeiras
das empresas. Isso porque, em seu processo produtivo, a industria
muitas vezes incorre em custos fixos, ou seja, despesas que
independem do nimero de unidades produzidas. Quando se produz
pouco — muito abaixo da capacidade, como em 2015 — o custo fixo
de producéo é dividido por um nimero menor de unidades. Quando o
custo por unidade produzida aumenta muito, sua producdo pode se
tornar inviavel e forgar a empresa a fechar. (CNI, 2016, p. 2)

4.3 Identificacdo e Priorizacdo dos Pontos de Melhoria no Beneficiamento de
Vidro Plano

A partir das inconsisténcias encontradas na Tabela 1, e visando melhorar o
fluxo produtivo, foi realizado um brainstorming (Quadro 2) com os lideres do
processo produtivo e o engenheiro de producdo. A questdo chave na aplicacao
dessa ferramenta foi: O que pode estar influenciando o fluxo produtivo para que este
provoque atrasos?

O Quadro 2 mostra o resultado do brainstorming relacionando as principais
causas e a frequéncia que as mesmas geraram algum tipo de problema no
processo, durante o intervalo de janeiro a abril de 2016.

Quadro 2 — Levantamento do Brainstorming

Ne Possiveis Causas Levantadas Frequéncia
01 |[Necessidade de plano de producéo e instrucado 31
02 |Falta de comunicacao entre o setor de venda e o de produgéo 19
03 |Falta de matéria prima 15
04 |Falta de organizacédo de linha de producéo 09
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05 |Perda de tempo com espera 07

06 |Falta de padrao de modelos 05

07 Falta de comunicacao entre o setor de venda e o de 02
expedicao

08 |Erro de estimativas de producao e produtividade 02

09 Falta de comunicacao entre o setor de producao e o de 02
expedicao

10 |Falta de manutencé&o no forno 01

Fonte: Préprio Autor

Apds o brainstorming apresentado no Quadro 2, pode-se observar que as
causas surgem de vérias situacbes. Na Figura 12, estdo organizadas as causas
observadas anteriormente através do diagrama de Ishikawa, para melhor
classificacdo quanto a regido e a classe dos problemas.

Figura 12 — Diagrama de Ishikawa

METODO MAQUINA MEDIDA

Necessidade de plano de produgéo e
instrugéo.

Falta de manutenéo no Falta de padréo de
forno. modelos.

Falta de comunicacéo entre o setor de
venda e o de produgéo.

Falta de comunicagéo entre o setor de venda
e 0 de expedicéo.

Falta de comunicagéo entre o setor de produgéo e

0 de expedicéo. AtraSO dOS
3 | Produtos
Erro de estimativas de Falta de matéria prima .
produgéo e produtividade.
Perda de tempo
Falta de organizagéo de comespera.

linha de produgéo.

MEIO MAO-DE-OBRA MATERIAL
AMBIENTE

Fonte: Préprio Autor.
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Na Figura 12, observa-se que as causas foram classificadas em cinco areas:
Método, Maquina, Material, Medida e M&o de obra. Ficando sem causa provavel
apenas a area de Meio ambiente. A maioria dos pontos de melhoria apontados no
brainstorming séo relacionados ao método, ou seja, os métodos utilizados néo estédo
funcionando, o fluxo produtivo pode estar sendo afetado por essas provaveis causas
de método.

No diagrama de Ishikawa na Figura 12, as causas destacadas em vermelho
sdo aquelas que foram determinadas como as que mais influenciam no problema
estudado e também por representarem 80% das ndo conformidades do gréafico de
Pareto mostrado no Grafico 2. Ja as causas destacadas em preto, sdo aquelas que
contribuem para a ocorréncia do problema em menor escala.

Grafico 2 — Gréfico de Pareto
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Fonte: Préprio Autor.
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De acordo com o gréafico de Pareto, das dez causas da produtividade apenas
quatro delas tem forte influéncia, pois elas foram mais citadas pelos colaboradores
no momento do brainstorming. Os nimeros de 1 a 10, na parte inferior do gréafico,
fazem referéncia ao numero sequencial do quadro de brainstorming.

Entdo € possivel observar, através do grafico de Pareto, que as atividades
improdutivas mais frequentes e que requerem uma analise e solucdo séao
necessidade de plano de produgéo e instrucdo, falta de comunicacéo entre o setor
de venda e o de producéo, falta de matéria-prima e falta de organizacéo de linha de
producdo; estas quatro causas juntas somam 80% da frequéncia levantada no

brainstorming e, portanto, seréo tratadas todas as quatro.

4.3.1 Necessidade de plano de producdao e instrucao

Constatou-se que néo existia um plano de producdo embasado
cientificamente, a producéo é feita levando como base as demandas recebidas e por
existir uma previsdo empirica. O plano de producdo também € empirico, fazendo
com que em um momento exista a ociosidade e em outro momento o aperto no fluxo
produtivo.

Foi observado também que alguns dos colaboradores ndo sabem o fluxo de
producdo e também nao conseguem perceber a necessidade do seu posto de
trabalho para o posto seguinte no fluxo. Alguns dos colaboradores ndo sabem os

padrdes, ndo sabem o que fazer caso aconteca alguma adversidade.

4.3.2 Falta de comunicacao entre o setor de venda e o de producéo

Conforme observado no setor de producdo, mais especificamente a etapa de
ordem de producéo, nota-se que a equipe de vendas ndo tem nenhuma ideia de
como ¢é realizada a producéo e dos prazos para produzir um pedido. Verificou-se
que muitas das vezes o vidro é vendido mesmo sem que ele conste no estoque
como matéria-prima. Nota-se ainda, que ndo existia um controle quanto ao que ia
ser produzido, isto é, um pedido de hoje é colocado na frente de um da semana
passada.

Exemplificando: o setor de venda faz uma grande venda estipula um prazo de

entrega, mas o setor de producéo nédo é avisado dessa demanda extra, e muita das
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vezes € pego de surpresa e assim faz-se necessaria a realizacao de horas extra, ou
até mesmo da falta de matéria-prima, como também quebra de uma das maquinas,
ou seja, inumeros problemas séo enfrentados tanto pela falta de previsdo, como ao
mesmo tempo, pela falta de comunicagdo entre alguns setores. Um outro caso,
trata-se justamente, quando um cliente faz uma compra, pede urgéncia, o pedido

fica pronto, mas néo € enviado ao cliente.

4.3.3 Falta de matéria-prima

A falta de matéria-prima foi classificada com 16% da frequéncia relatada no
brainstorming pelos colaboradores, essa causa é justificada pela falta de
planejamento produtivo, falta de uma previsdo de demanda, falta de uma
programacao de producéo etc.

Vista a problemética da auséncia de matéria-prima, percebe-se que €
motivada pela precariedade das rodovias brasileiras e todo o transporte da matéria
prima é feito por carretas.

4.3.4 Falta de organizacao de linha de producéo

Ainda no setor de producéo, com relagéo a falta de organizacao, verifica-se
que os proprios lideres do processo ndo sabem o que vai ser produzido amanha ou
depois, justamente pela falta de comunicacdo entre os setores. Também observou
gue alguns dos colaboradores sdo responsaveis pela desorganizacdo, por nao
cuidarem da sua linha de producéo.

Também no setor de expedicdo a carga do caminhdo, muitas das vezes, €
fechada poucas horas antes da viagem, o lider da expedi¢do ndo sabe previamente

gual a rota que sera carregada hoje por exemplo.

4.4 Propor um plano de melhoria para o processo produtivo de uma industria

de vidro

Apés determinadas as prioridades e escolha das quatro causas mais

frequentes entre os colaboradores, foi elaborado um plano de acdo como sugestao
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para melhoria do processo que podera culminar no aumento da organizacéo no fluxo
produtivo e reduzir o atraso dos produtos também.

As andlises apresentadas devem servir para o planejamento das acfes de
melhoria, no sentido de eliminar as fontes de desperdicios identificadas. Deste
modo, elaborou-se um plano de acdo baseado na ferramenta 5W2H, como apontado

abaixo no Quadro 3.



Implantar sistemética
de controle método
KAMBAN

Implantar o Just in
Time

Realizar treinamento
de colaboradores

Registrar na planilha
“Controle de
Producao Diaria” a
producéo e a
demanda

Definir e padronizar
processos

Elaborar previs6es
de demanda e de
producao

Fonte: Préprio Autor.

Quadro 3 — Plano de Acdo 5W2H

PROBLEMA
PORQUE NDE AND ANT
SRl © Qe © ok © PRIORIZADO
Montar um quadro Kamban e
Melhorar a comunicacéo do Setor de Analista de fixar proximo ao relégio de
processo e organizar a linha de | Vendas e | Imediatamente Producio pronto para melhor visualizacéo R$: 50,00 2;3;4
producéo. Producéo & do que precisa produzir, do que
esta em producéo e produzido.
Gerenciar a linha de Producgéo Elaborar um padrdo para que
. . & Setor de . cada pedido seja feito no
e gerenciar a necessidade, a Vendas e | Imediatamente Analista de momento certo e que a matéria N/A 3;
compra e a falta de material . Producgédo . 10 € quea '
fima Producédo prima esteja disponivel no
P : momento certo e no lugar certo.
Familiarizar colaboradores com ISz (EIE0 SIEED @
as ferramentas que foram Sizier fils clUE Estagiario e VliED EiEED € R$: 200,00 1;2: 4
3 q Pessoal 2016 9 processo gerenciado pelas ’ ’ T
aplicadas. .
ferramentas aplicadas.
. Preencher a planilha do exel de
Manter;ﬂ:glgi;;s;(rj%sempre Escritério Diariamente Estagiario | acordo com o relatério diario de N/A 1;3
) producdo e venda.
Aumentar o controle e diminuir Setor de Até 31-07- Direcéo e Elaborar manual de .
~ . . ~ N/A 1,4
0 erro. Producédo 2016 Analistas procedimentos e padroes.
Analista de
Setor de Producéo Criar um plano de previséo de
Melhor programar a producédo. | Vendas e | Imediatamente & P ep N/A 1;3
= e demanda trimestral.
Producéo o
estagiario
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As sugestbes apresentadas a empresa estdo na forma de plano de acéo,
conforme Quadro 3, que elenca as seguintes propostas para melhoria do fluxo
produtivo: Implantar sistemética de controle método KAMBAN; Implantar o Just in
Time; Realizar treinamento de colaboradores; Registrar na planilha Controle de
Producao Diaria a producédo e a demanda; Definir e padronizar processos; Elaborar

previsdes de demanda e de producéo.

4.5 Apreciagdes do plano de agdes com o foco em melhorias.

O plano de acao foi apresentado a empresa como forma de melhorias nos
processos, e foi também sugerido um acompanhamento por parte do autor para
ajustes necessérios conforme as instru¢cdes eram deliberadas. Como mencionado
anteriormente no inicio deste estudo, o fato do autor ser colaborador pesou muito no
processo de aceitacdo das propostas de melhorias, todas as medidas foram

deferidas, entretanto algumas necessitaram de suaves ajustes.

4.5.1 Implementacéo do sistema KAMBAN e do sistema Just in Time

Esta medida de melhoria foi proposta com intencdo de melhorar a
comunicacdo do processo e organizar a linha de producédo, especialmente entre o
setor de vendar e o de producdo.

Como descrito na fundamentacédo tedrica, o0 método Kamban serve para
indicar o andamento do fluxo produtivo, e assim foi feito, por meio das causas
encontradas, que contribuem para uma perda na produtividade, foi estruturado um
Kanban, mas, entretanto, ele ndo sera feito da maneira convencional. O modelo
indicado é um sistema de pacotes kanban, onde os pedidos de cada espessura ou
tipo e cor de vidro serdo organizados por pacotes de dias e de especificagdes
conforme as Figuras 13 e 14.

Por exemplo, sera feito um pacote no dia 9-11 do vidro verde de 8mm e assim
também para os demais vidros, no dia seguinte no dia 10-11 também serdo feitos
outros pacotes, mas o pacote do dia 10 ndo devera ficar pronto primeiro que o do dia
9 esteja. Entretanto, se no dia 9 o pacote ficar muito pequeno, ou seja, um pacote
ficar com poucos pedidos, entdo ele pode ser incorporado com o dia 10 para ser

criada a ordem de fabricagdo, um pedido mais recente s6 podera ser aprontado
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antes de um mais antigo se ele for reposicédo ou urgéncia que sé sao aplicados aos
distribuidores, conforme a Figura 13.
Figura 13 — Sistema de pacotes utilizando o kanban e o just in time
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Nesse momento, também sera utilizado o Just in Time, fazendo com que cada
pacote seja feito na melhor hora, com o vidro especifico e dentro do prazo de
producdo. O padrdo adotado foi comecar do menor para o maior, quer dizer que o
fluxo a ser seguido € do vidro mais fino para o mais grosso. Atualmente a empresa
dispbe de um range de espessuras de 4 a 15 milimetros, com esse tipo de
programacao todo o vidro que chega na fabrica ja estd comprometido para ser
usado naqueles dias, assim evita a geracao de estoques.

Conforme mostrado na Figura 13, este sistema de pacotes também nos traz
uma melhor utilizacdo das chapas de vidro, pois um software chamado SC-Opty 6.4
— Corte, faz a otimizacdo dos projetos na chapa, evitando desperdicios e dando
agilidade ao corte e consecutivamente ao processo. Através da implementacao
desse padrao foram reduzidas as perdas no corte e melhorou em quase 100% a
falta de matéria-prima.

Por exemplo, se falta o vidro incolor de 10, entdo ndo pode ser criado a ordem
de fabricagcdo desse vidro, os esforcos devem ser direcionados para 0S outros que
dispbe da matéria-prima, e em paralelo, sera criado um plano para quando essa
matéria-prima estiver disponivel. Entdo ele ser fabricado visando a atender o tempo
ofertado ao cliente.

Para que a producao saiba o que tem que produzir e o setor de vendas veja o0
que ja esta pronto e a expedicdo possa dar agilidade na entrega dos pedidos
evitando atrasos, o0 quadro abaixo (Figura 14) foi criado como sugere o método
kanban e fixado em local visivel proximo aos dois setores mais envolvidos o de
producdo e de vendas.

Na Figura 14, o quadro kanban observa-se que cada tipo de projeto tem uma
cor que identifica sua classe para melhor visualizagdo, ou seja, para achar os box
basta procurar a cor rosa, os modulados a cor verde, as engenharias na cor laranja
e as urgéncias na cor amarela, esse sistema de cores ajuda na distingao.

Tanto o gerente de producdo como o gerente comercial estdo sabendo como
esta a programacao da fabrica, ou seja, o comercial ndo vende porque sabe que nao
vai entregar e a producao sabe que tem que correr para deixar tudo na posigao feito.
O quadro esté dividido em trés posicoes, a primeira nomeada de fazer, que abrange
todos os planos que estdo esperando, para entrar na producdo, ou seja, 0 que ja

esta dentro da programacao para ser produzido; a segunda posicdo é a fazendo,



61

gue abrange tudo que esta dentro da producéo, dentro do fluxo produtivo e a terceira
e Ultima posicao, mostra tudo que ja esta pronto para ser entregue aos clientes.

Figura 14 — Quadro kanban
.

Fonte: Préprio Autor.
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Tanto o Kanban como o Just in Time trazem como melhoria, justamente essa
organizacdo no fluxo produtivo. Agora, o fluxo é a todo o momento monitorado e
acompanhado, também existem quase que uma perfeita comunicacdo entre 0s
setores de producédo e vendas como planejado, evitando o atrito e também a falta de

matéria-prima.
4.5.2 Atualizagéo e treinamento de colaboradores

Com a implantacdo dos dois sistemas, € necessario também que os
colaboradores entendam o que esta acontecendo, o que mudou como vai ser a partir
de agora, algumas medidas foram tomadas visando a melhoria e outras foram
mantidas e reforgadas, e as novas foram atualizadas para os colaboradores.

Foi constituido um folheto explicativo com algumas dessas novas diretrizes da
empresa e também as que foram mantidas, o interessante € que o pessoal do setor
pessoal se utilize desse folheto para lancar outros com alguns outros temas
posteriormente como mostram as figuras 15, 19 e 20.

Figura 15 — Folheto explicativo sobre kanban

METODO KANBAN — Vamos
Organizar as Tarefas e os Pedidos.

A FAZER FAZENDo Ferto

< < -~ - -~ -

- < -~ -~ -~ -~
Coloque as tarefas Coloque as tarefas Coloque as tarefas

pendentes para o projeto que estao sendo feitas que foram realizadas

1 oRGANIZA SUA MENTE

Quando vocé consegue visualizar tudo em um so lugar sua mente
fica mais organizada e focada.

> TE MANTEM MOTIVADO

O foco leva a acao e € um excelente agente motivacional. Vocé
farade tudo para levar a tarefa da coluna a fazerpara feito.

3 PobE SER USADo PRA Tubo/

Organizacaodas tarefas de casa, planejamento de eventos e
projetos, metas, estudos e muito mais: € uma ferramenta simples,
versatil e poderosa!

Fonte: Vitoria Vidros
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Nas figuras 16, 17 e 18, pode ser observado o momento do treinamento com
0 pessoal, a apresentacao do video animado pelo projetor e uma breve explicacéao
das melhorias aplicadas, também foi aberto um momento para davidas e interacdo
entre os colaboradores. O treinamento aconteceu em dois momentos um mais
formativo como planejado e outro mais informal para captar o entendimento dos
colaboradores.

Figura 16 — Treinamento com os colaboradores, momento formativo

Fonte: Vitoria Vidros
Foram também coletadas as assinaturas dos participantes dos dois

momentos para arquivamento da execucdo desta tarefa do plano de acéo, esta lista

se encontra neste trabalho como forma de apéndice, identificado como o terceiro.
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Na Figura 17 e 18, pode ser visualizado o segundo momento de treinamento
o momento de esclarecimento de duvidas e de analise das melhorias.

Figura 17 — Treinamento com os colaboradores, momento informal

: Vo U ; S AT ALR

\

— ’4'/’-"/
\
1 i fill ;!}

Fonte: Vitoria Vidros
Figura 18 — Treinamento com os colaboradores, momento de leitura do folheto

explicando os novos sistemas

Fonte: Vitoria Vidros



Figura 19 — Folheto sobre politica, misséo e visdo da vitoria vidros

VI DROS
AMARCAODATEMPERA

PROCEDIMENTO DA POLITICA, MISSAQ E VISAO

1.0 OBJETIVO
Definir a politica, missao ¢ visio da empresa Vitoria Indiistria de Vidros Lida.
2.0 ABRANGENCIA
Todos os sctores da empresa Vitoria Industria de Vidros Lida.
2.0 DESCRICAO
3.1 Responsabilidades

A Diretoria Industrial ¢ Diretoria Administrativa tém a responsabilidade de aprovar a

politica, missdo e visio da Empresa.
3.2 Politica da Qualidade
A empresa Vitoria Indiistria de Vidros Ltda. ¢ uma empresa que fabrica artigos de vidro
em geral, e que tem como propdsito oferecer produtos de qualidade diferenciada, focada nas
necessidades ¢ expectativas de scus clientes.
A empresa estabelece como compromisso os seguintes pontos.
v' Garantir a melhoria continua dos produtos, processos ¢ sistema de gestio;
v' Promover o desenvolvimento dos colaboradores;
v" Manter parceria com clientes ¢ fornecedores;
v Promover o atendimento aos requisitos legais ¢ estatutarios pertinentes.
Estc documento representa o compromisso de todos os colaboradores da empresa
Vitoria Indistria de Vidros Ltda. com o Sistema de Gestio da Qualidade.

3.3 Missao
Comercializar pedras para revestimento com qualidade diferenciada, focada nas
necessidades ¢ expectativas dos clientes através de um processo continuo de melhoria da
qualidade inserido em um ambiente organizacional pautado na ética.
3.4 Visao
Ampliar scus negodcios ¢ scr uma referéncia em qualidade nos scus produtos, ¢ ser

reconhecida pela tecnologia e qualificacao de seus colaboradores.

Fonte: Vitoria Vidros
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Figura 20 — Folheto sobre seguranca no trabalho

F 4

—
4

“1 %  SEGURANCA NO TRABALHO
: ?BE

R NORMA REGULAMENTADORA—-NR 1
1i- AO EMPREGADO

1 1- Observar as Normas Regulamentadoras de Seguranca e Medicina do Trabalho.

1.2- Usar E.P.l sempre que execute atividades ou operacoes para as quais esta
prevista em Normas Regulamentadoras a obrigatoriedade de uso.

1.3- Submeter-se obrigatoriamente aos exames médicos previstos nas Normas
Regulamentadoras.

1.4—- Colaborar com a empresa na aplicacdo da Normas Regulamentadoras.

1.5 - Constitui ato faltoso a recusa injustificada do empregado ao disposto nos itens,
1.8e 1.8.1.

2 - OBRIGACOES DO EMPREGADOR — NR— 1 ITEM 1.7

2.1- Obriga-se o empregador; quanto ao E.P.Is.:

2.2— Adquirir tipo apropriado a atividade do empregado.

2.3- Fornece-los Gratuitamente.

2.4 - Treinar o Trabalhador quanto ao uso adequado.

2.5 - Tornar Obrigatoério o seu uso.

2.6 - Subtituir imediatamente o E.P.l. danificado ou extraviado.

2.7 - Responsablizar-se pela manutencdo e esterilizagdo dos E.P.l.s., quando aplicavel.

3 - OBRIGACOES DO EMPREGADO

3.1— Usar obrigatoriamente o E.P.l indicado, apenas para a finalidade a que se
destina.

3.2Responsabilizar-se pela guarda e consevagdo do E.P.I que lhe for confiado.

3.3- Comunicar qualquer alteracdo no E.P.I que torne parcial ou totalmente
danificado.

3.4Responsabilizar-se pela danificacdo do E.P.I quando do uso inadequado ou fora da
atividade a que se destina, bem como pelo seu extravio.

Fonte: Vitoria Vidros

4.5.3 Registro, acompanhamento e previsdo da producédo e demanda
4.5.3.1 registro, acompanhamento da demanda e producéo

Foi criado um modelo de planilha, como mencionado anteriormente para a

coleta de dados sobre a demanda e a producgao, essa planilha foi nomeada como
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controle de producéo diario, para serem colocados dados da demanda dia a dia e o
de producéao por tipo de vidro, gerando assim um registro e um controle de tudo que
se vende e se produz.

Nessa planilha mostrada na Figura 17, também pode ser observar a variacao
da demanda dia a dia e a da producdo, podendo assim visualizar a flutuacdo da
producao e se as metas estdo sendo atendidas.

Percebe-se na figura abaixo que estédo dispostos todos os tipos de vidros na
parte esquerda, na parte inferior os tipos de Box e na parte direita os totais. Na
Vitéria Vidros, € feita uma classificacdo quanto ao tipo box ou engenharia,
engenharia sao todos aqueles pedidos que sao fora do padrdo, ou seja, janelas,
portas, sacadas, cortinas de vidros, entre outros e box é aquele que € usado
usualmente em banheiro, ele € padrdo entédo o processo dele € mais rapido que o da
engenharia pois a preocupacéo é menor na conferéncia.

Como ja foi relatado, um dos objetivos deste trabalho é o calculo da
produtividade e a previsdo de demanda e producao, para alcancgar tais objetivos, foi
necessario fazer o registro de todas as vendas (demandas) e producdo, como
mostra na Figura 17.

Figura 17 — Controle de Producédo e de Demanda
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Fonte: Vitoria Vidros
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A previsdo de demanda servira também para que os beneficios do Just in
time sejam colhidos com mais perfeicdo, como a reducao de estoques, agilidade no
sistema de producéo, reducéo de custos, flexibilidade e tanto outros beneficios que
esse sistema associado ao kanban trazem ao processo produtivo.

4.5.3.2 previsao da producédo e demanda

Na sexta proposta do plano de acao, foi abordada a elaboracdo de previsao
de demanda, como forma de sanar ou amenizar problemas com falta de matéria-
prima e também para melhor programar a producdo, até mesmo como forma de
complemento para os dois sistemas que foram implementados. No Quadro 4 abaixo,
sera apresentado um plano de previsdo de demanda com os dados coletados
anteriormente na Tabela 2.

Quadro 4 — Demanda Projetada com Média Mével de Trés Pontos Para os

Préximos Trés Meses

MES TOTAL m?
Maio/2016 18391,53
Junho/2016 18177,61
Julho/2016 18660,14

Fonte: Préprio Autor
Utilizando o método da média mével de 3 pontos foi feita a demanda prevista

para 0os proximos 3 meses, para uma melhor previsao seria interessante mais meses
para uma melhor precisdo, entretanto ndo pode ser coletado dados anteriores ha
esse periodo.

Conforme o Quadro 4, foi utilizada a equagéo 1 citada na subsecédo 3.3 para o
calculo das demandas previstas que € Previsao (n4) = (n1+n2+n3) / 3. Por exemplo,
a previsdo total de Maio = (19247,22(Janeiro) + 16247,51(Fevereiro) +
20468,39(Marc¢o)) / 3 = 18391,53.

Percebe-se entdo que a demanda para os préoximos trés meses vai variar
entre 18000 e 19000 m? de vidros.

Depois de feita a previsao, foi aguardada a comprovacao dela com o decorrer
do tempo e apos terem passados os Trés meses previstos foram coletadas as

demandas para comparacao. No Quadro 5, estdo os dados do més de maio, junho e
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julho de 2016, mas ao invés de serem dados previsto agora sdo dados da demanda
real coletada através da planilha de Controle de Producao Diaria.

Quadro 5 — Demanda Real Coletada do Trimestre Previsto

MES ENGENHARIA BOX TOTAL m?
Maio/2016 11181,76 7777,58 18359,34
Julho/2016 11243,18 7416,96 18660,14
Julho/2016 11020,22 7187,85 18208,07
Fonte: Préprio Autor

O Gréfico 3 mostra a proximidade nos valores entre o que é previsdo e o que
de fato aconteceu.

Grafico 3 — Demanda Real X Demanda Prevista no Trimestre

19181,33
19200 ) 18873,8
19000

18800
18600
18400
18200
18000
17800
17600

18959,3

18208,07

Maio/2016

Junho/2016

Julho/2016
Demanda Real

® Demanda Prevista

Fonte: Préprio Autor
4.5.3.3 comparativo da produtividade e grau de utilizagcdo encontrado x atual

Na secdo 5.2 deste trabalho cientifico, foram feitos calculos referente a
produtividade e o grau de utilizacdo disponivel e utilizado, referente aos meses de
janeiro de 2016 a abril de 2016, apés a implantacdo dos sistemas citados acima e da

analise da previsdo de demandas foi novamente coletado dados para a analise tanto
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da produtividade como do grau de utilizacdo do sistema produtivo. Na Tabela 2, foi
feita a primeira coleta de dados e, agora na Tabela 3, uma nova coleta de dados
apo6s as melhorias implementadas.

Tabela 3 — Nova Produtividade no Periodo

) indice de
MES Inputs Outputs Produtividade Produ&\)/idade Utilizacao %
Agosto 115 22589 196,42 113,81 73,53
Setembro 125 26912 215,29 124,74 87,60
Outubro 125 27674 221,39 128,27 90,08
Novembro 130 28989 223,01 129,21 94,36
MEDIA 123,75 26541 214,02 124,01 86,39

Fonte: Préprio Autor
O Grafico 4 e 5 mostra o0 Aumento significativo na produtividade e no grau de

utilizacdo do processo produtivo e 0 que de fato aconteceu apds a execucdo do
plano de acéo e as melhorias que foram sugeridas.
Grafico 4 — Produtividade Antiga X Nova

250 - ® Produtividade Antiga = Produtividade Nova
200 -
150 ~
100 ~
50 A
0 ~ ~ ~ ~
PRIMEIRO MES - SEGUNDO MES - TERCEIRO MES - QUARTO MES -
Janeiro/Agosto Fevereiro/ Setembro Marcgo/Outubro Abril/Novembro

Fonte: Préprio Autor
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A produtividade saiu de uma meédia de 166,05 m2 na primeira analise para
uma média de 214,04 m2 na analise feita apos a execucao do plano de acéo, pode
ser observado uma melhoria significativa de 28,91%.

Grafico 5 — Grau de Utilizagdo Antigo X Novo

100 - m Utilizacdo Antiga % m Utilizacdo Nova %

80 -

N\ N\

60 -

50 -

30

20 -

PRIMEIRO MES - SEGUNDO MES - TERCEIRO MES - QUARTO MES -
Janeiro/Agosto Fevereiro/ Setembro Margo/Outubro Abril/Novembro

Fonte: Préprio Autor
Também houve um aumento numa escala muito maior com relagdo ao grau

de utilizacdo conforme o Gréfico 5, chegando a aproximadamente 94% de utilizagéo
no més de novembro, quer dizer gue o maquinario e os colaboradores estao sendo
melhor aproveitados e com menos perdas. O grau de utilizacdo saiu de uma média
de 60,84% na primeira analise para uma média de 86,39% na analise feita apés a
execucdo do plano de acgéo, pode ser observado uma melhoria significativa de
25,55%.

4.5.4 Padronizacéo de processos

Esta etapa do plano de acédo foi a Unica que teve que ser atendida apenas
parcialmente, a direcdo justificou, que serdo feitas algumas mudancas nas maquinas
e no processo produtivo entdo foi criado um manual comum a todos o0s
colaboradores de cada area, uma espécie de manual genérico, mas também bem

explicativo.
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Foram redigidos POP para algumas tarefas inseridas no processo produtivo,
os procedimentos entdo dispostos no Apéndice A deste trabalho.

O procedimento operacional padrdo ao mesmo tempo em que € simples de
ser feito também traz um resultado pratico e rapido. Nesse processo de descrigdo da
tarefa restringe e controla a atuacédo do colaborador e ao mesmo tempo cobra mais

responsabilidade e compromisso no atendimento do objetivo e do procedimento.



5 CONCLUSAO

Em uma fabrica, a presenca do engenheiro de producéo € de vital importancia
para o bom andamento dos processos e projetos executados, atuando como um
gerente, promovendo interagdo e faciltando o fluxo de informagbes e
esclarecimentos necessarios aos executores, visando celeridade e fidelidade ao
processo ou projeto.

Apss 0 mapeamento do processo, foram levantados os desvios do processo e
onde eles acorriam. Posteriormente foi feita uma priorizagdo para saber quais eram
mais relevantes. Foi feito também, apdés a priorizacdo a escolha dos quatro
principais desvios que geram um percentual acumulado de 80% em relacédo ao total
de 10 levantados.

Notou-se também, durante o processo de levantamento de dados neste
trabalho, que a conversa informal de fato muitas das vezes é mais enriquecedora
gue as demais ferramentas, pois 0 pessoal se sentia mais a vontade para esclarecer
0s problemas e muitas das vezes apontar até solucdes.

Percebeu-se que diante de todos os objetivos propostos, no inicio deste
trabalho, todos foram alcancados com éxito. Como é o caso também do objetivo
geral que pode ser muito bem elaborado e proposto a empresa gracas aos objetivos
especificos, o plano de acéo serviu para melhoria no fluxo produtivo, trouxe uma
melhoria significativa na produtividade de 28,91% e no grau de utilizagéo de 25,55%,
sérvio também para organizar o fluxo produtivo e diminuir perdas, com isso todos os
indices ficaram acima da média nacional da industria de transformacéo segundo a
CNIL.

Portanto, conclui-se que a falta de comunicacdo entre setores que sé&o
dependentes uns dos outros, como é o caso do setor de vendas e o de producéo, a
falta de procedimentos documentados, a falta de matéria-prima e de planos de
producao e previsado estdo provocando desvios no fluxo produtivo. Ressalte-se entao
que foram criados POPs e foi implantado o Kanban juntamente com o Just In Time

para a neutralizacédo destes pontos, gerando os beneficios ja informados.
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Como efeitos colaterais podem ser citados como positivos, uma melhor
utilizacdo do maquinario e softwares, a eliminacdo de desperdicios e gastos, maior
entendimento e comprometimentos dos colaboradores e um aumento de
aproximadamente de 42% de m2 com relacdo aos dados coletados inicialmente.
Efeitos negativos nao foram observados.

Os beneficios e conhecimentos adquiridos com essa pesquisa foram
satisfatorios, dentre varios a oportunidade de aplicacdo dos conceitos estudados

todos estes anos na sala de aula.
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Anexo A — Capacidade Produtiva do Forno Segundo a CIFEL

FORNOS.
MODELOS STANDER DE FORNOS HORIZONTAL PARA TEMPERA DE VIDROS PLANOS
b [ S e et |
FHT 1015 | 000X 1500 | 100X100 | 3-12 17 180
FHT 1223 1200 X2300 | 180X180 | 3-12 2 0
FHT 1620 | 1600X 3000 | 220X180 | 3-19 ) 325
‘Fmeaz 1900X 3200 | 280X180 | 4-19 84 36
FHT 2138 | 200X 3600 | 240X180 | 4-19 80 40
FHT 2238 2200 X 3600 | 240X150 | 4-19 8 40
FHT 2442 | 2400 X 4200 | 280X 150 | 4-19 108 536
FHT 2448 | 2400 X 4800 | 260X180 | 4-19 128 840
FHT 2650 | 2800 X 5000 | 300X150 | 6-19 140 740

NOTA:

a) Outros modelos sob consuta;

b) A capacidade de produco indicada esta calculada com carga media de 80% e vidros FLOAT de 6 mm e varia de acordo com o fipo, tamanho,
espessura & tipologia do vidro,

¢) A poténcia instalada (+w) esta calculada tomando como base vidro de 6 mm de espessura, 80% de aprovetamento de carga ¢ instalacao ao nivel o
mar.
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Apéndice A — Procedimento Operacional Padréo da Vitoria Vidros

- - Data de
Vl ' I 2 A PROCEDIMENTO OPERACIONAL |©®Missao:
Vil D RO S PADRAO n°001 o7/06/16
A MARCA DA EMPERA
Local: Sede da Vitoria Industria de Vidros LTDA, Lagarto/SE

Executantes: Analista de Produgdo — Elton Monteiro Andrade

Revisores: Engenheiro e Coordenador de Producdo - Francisco Diego de
Jesus Santana

Tarefa: Conferente de Pedidos e Pecas de Vidro

Destinado: Conferentes

_NGarag‘tirm::_l» estabilidade, seguranca, eficécla e gqualidade do servico.

OBJETIVOS

Garantir o bom fluxo produtivo de forma correta e segura, com
confiabilidade e estabilidade..

Assegurar a disponibilidade dos produtos em todos os locais de
atendimento.

Instruir os profissionais para que as atividades realizadas possuam um
padrao de desenvolvimento e saibam lidar com os imprevistos.

MATERIAIS

- Computador

- Mouse e Teclado

e Leitor Otico de Cédigo de Barras

- Caneta Marcadora

- Trena

- Impressora

- Flanela

PROCEDIMENTOS

1- Ligar o computador e fazer acesso no modulo operador com seu login
Nno sistema GENESIS.

2- Conferir e/ou ajustar o local de conferencia para a sua posic&o
(Marcacéao, Lavagem, Entrada de Expedigdo e Expedigiéo).

3~ Coletar a pega de vidros.

4- Fazer uso do leitor otico para ler a etiqueta e assim fazer a localizacéo
da mesma no sistema.

5- Conferir dados dispostos no sistema com a peca em processo.

6- Autorizar a pega para seguir seu fluxo ou retirar a peca do fluxo e

apontar o problema encontrado ou erro ao encarregado de produgado.

RESULTADOS ESPERADOS

Eficiéncia, eficacia e confiabilidade no processo predutivo e de
conferencia.

Auséncia de perdas, como pedido entregue errado ao cliente, pedido
entregue com defeito.

Responsabilidade por parte do conferente com relacio aos pedidos
autorizados por eie.

Cumprimento do padrao estabelecido aqgui.

 OBSERVACOES

Em caso de identificacdo de erro de projeto, empeno, bolha, riscos e
trincas informar imediatamente aoc encarregado de produgio.
VER ITEM 6 DO PROCEDIMENTO

ASSINATURA DO RESPONSAVEL TECNICO
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Data de
PROCEDIMENTO OPERACIONAL | Smissao:
PADRAOC Nn°c03 O7/06/16

A RBARTC A DA MPERA

Local: Sede da Vitoria Industria de Vidros LTDA, Lagarto/SE

Executantes: Analisia de Producao — Elton Monteiro Andrade

 Revisores: Engenheiro e Coordenador de Producac - Francisco Diego de
Jesus Santana
 Tarefa: empera de Vidros

Destinado: Formmeiros e Ajudantes de Forneiros

OBJETIVOS

- Garantir o bom fluxo produtivo de forma correta e segura, com |
confiabilidade e estabilidade.

< Assegurar = disponibilidade dos produtos em todos os locais de
atendimento.

- Instruir os profissionais para gque as atividades realizadas possuam um
padrao de desenvolvimenio e saibam lidar com os imprevistos.

- Manusear na melhor forma possivel o formno de témpera.

Ajudar e acompanhar o processo de témpera das pecas de vidro.

Garantir a estabilidade, segurarnca, eficacia e gualidade do servico.

MATERIAIS

Computador

Mouse e Tecliado
Caneta Marcadora
Trena

Estopa

Flaneia

Querosene Liguida
Capacete

Luva Piguimentada
OSculos Protetor
Protetor Auricular
Cantoneiras de Papeildo
Siz Branco

Tinta emborrachada

PROCEDIMENTOS I

1- Verificacdo da receita do forno e das pecas de vidros a serem passadas
no monitor do forno. ]

2- Retirada da peca do cavalete e acomodacao da peca de vidro na esteira |
do forno.

3- Conferencia da peca com a etiqueta e anotacio em giz branco do
numero da etiqueta na peca e retirada da etiqueta.

4- WVerificagiéo de manchas ou sujeira.

5- Aplicacdo da logo da empresa com a tinta.

6- Aguarda a entrada das pecas no forno.

7- Monitoramento das zonas de calor no monitor e situagao das
resisténcias se for necessario ajustes na temperatura de alguma zona
verificar o manual no canto superior direito do monitor.

8- Retirar a peca de vidros resfriada e aplicagéo das cantoneiras de
papeldo e a etiqueta retirada para a entrada no forno.

9- Acomodacgéo da peca de vidro de acordo com a rota descrita na etiqueta
no cavalete especifico daquela rota.

RESULTADOS ESPERADOS

- Auséncia de pecas empenadas, com bolhas, trincadas e manchadas.

- Eficiéncia, eficacia e confiabilidade no processo produtivo e de témpera
de vidros planos.

- Auséncia de perdas, como pedido entregue com defeito.

- Responsabilidade por parte do forneiro e ajudante com relagé&o aos
pedidos passados no forno por eles.

- Cumprimento do padrao estabelecido aqui.

OBSERVACOES

- Em caso de identificacdo de empeno, bolha, riscos e trincas informar
imediatamente ao encarregado de producdo e fazer ajustes conforme o
manuail.

- VER ITEM 7 DO PROCEDIMENTO

ASSINATURA DO RESPONSAVEL TECNICO



Apéndice B - Listas de Presentes nos Treinamentos.

LISTA DE PRESENCA

VITORIA INDUSTRIA DE VIDROS LTDA.
ENDERECO: RODOVIA SE-216, N° 95 - BAIRRO HORTA
| FONE: (79) 3631-4511/ 3631-7835/ 3631-7909

VITORIA

Treinamento dos Novos Metodos.
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LISTA DE PRESENCA

VITORIA INDUSTRIA DE VIDROS LTDA.
ENDERECO: RODOVIA SE-216, N° 95— BAIRRO HORTA Treinamento dos Novos Metodos
FONE: (79) 36314511/ 3631-7835/ 3631-7909
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