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RESUMO

Este trabalho foi desenvolvido em uma indlstria de pisos e revestimentos
ceramicos, localizada no estado de Sergipe, com 0 objetivo de analisar as
falhas no Planejamento de Producdao, através da utilizagcdo das ferramentas da
gualidade. A metodologia utilizada contempla um estudo de caso. A ceramica
fabrica trés tipos de formatos, iniciando seu processo produtivo com a
formulacé&o das argilas para composi¢cdo da massa, passando pela secagem
em terreno, moagem, prensagem, secagem, linha de esmaltacdo, forno,
embalagem e expedicdo. A pesquisa de carater exploratorio-descritiva teve a
finalidade de descrever o processo produtivo, diagnhosticar as ndo
conformidades e identificar as suas causas que interferem de modo negativo
nos niveis de producdo e propor solucdes para as ndo conformidades
encontradas. Para o levantamento dos dados foram utilizados documentos da
organizacdo. Com o desenvolvimento do estudo mediante o uso do Grafico de
Pareto e Diagrama de Ishikawa foram observadas e enumeradas as ndao
conformidades, as quais influenciam nas paradas da producéo e reducao dos
niveis produtivos. Logo, os resultados apontaram para a necessidade de
tomada de agcBes como: treinamento, controles continuos para correcdo dos
desvios.

Palavras-chave: Industria de Revestimento Ceramico, Processo Produtivo,
Planejamento e Controle da Producgé&o, Ndo conformidades.



LISTA DE FIGURAS

Figura 01 — Prazos e atividades para atomada de deciS8o0...........ccccceeeveeeeeeennnnns 17
Figura 02 — llustragdo de um sistema ProdutiVo ...............eeeeeemimiimmmmiiimiiiiineinnnnnnne 18
Figura 03 — PCP e sistemas CONtINUOS .........uuuiiiiie i e eeeaens 20
Figura 04 — Sistemas produtivos volume x variedade de produtos ................... 22
Figura 05 — Modelo de diagrama de Ishikawa..............cccceeeiiiieiiiiceiiiieie e, 23
Figura 05 — Modelo do grafico de Pareto .........ccccceiiiiiiiiiiiiiiiie e 24
Figura 07 — Processo da fabrica em eStudoO..........ccoovvviiiiiiiiiii e, 33
Figura 08 — Representacao do diagrama para ndo conformidade Manutencéo

AV =T o= 1 o} 38
Figura 09 — Representagéo do diagrama de Ishikawa para ndo conformidade

e ToTo o L3 = aT=T o T - LSRR 39
Figura 10 — Representagéo do diagrama de Ishikawa para ndo conformidade

= o] 0 1] o o IR PP 40

Figura 11 — Representagéo do diagrama de Ishikawa para ndo conformidade
TroCa de FOIMALO c.cooiiiiiieieeee e 40



LISTA DE GRAFICOS

Gréfico 01 — Grafico de Pareto para alinha 1
Grafico 02 — Gréfico de Pareto para a linha 2



LISTA DE QUADROS

Quadro 01 — Modelo de plano de acdo usando a ferramenta 5W1H................... 25
Quadro 02 — Variaveis e indicadores da peSqUiSa .......ccoeevuvviiiiieeeeeen i 30
Quadro 03 — Portfélio de produtos de acordo com o formato ............cceevvvvvnnnnnn. 32
Quadro 04 — Motivos e tempos de parada — 1° bimestre 2014 ................ccoeee. 34

Quadro 05 — Plano de Acéo para as linhas de produGao .........cccceeeeeeeeeeveevnnnnnnnn. 41



LISTA DE TABELAS

Tabela 01 — Quantidade néo produzida nas linhas 1 e 2 no 1° bimestre 2014 ...34
Tabela 02 — Perdas na receita da indUstria......ccccccccevvviiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeee 35
Tabela 03 — Estratificacdo da linha L..........ccooviiiiiiiiii e 36
Tabela 04 — Estratificacao da linha 2. 37



SUMARIO

RESUMO

LISTA DE FIGURAS
LISTA DE GRAFICOS
LISTA DE QUADROS
LISTA DE TABELAS

L INTRODUGAOD ...ttt nnanas 13
1.1 SItUAGCA0 Problema.........oouuiiiiii e 14
1.2 O OEIVOS ..t 14
O @ oY= (LYo o 1= - | PSR 14
1.2.2 ObjetiVOS €SPECITICOS . ..iiiii ittt 14
1.3 JUSTITICALIVA. ..ttt nnnnnnnes 15
1.4 Caracterizag8o da EMPIreSa..... ... uuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii e 15
2 FUNDAMENTAGAO TEORICA .....coiiiiieieieieee ettt 16
2.1 Planejamento e Controle da ProdUGa0..........coooeeeiieeieiiiieee 16
2.2 SIStEMAS ProdULIVOS ..o 17
2.3 Classificacdo dos Sistemas ProdutiVOS ........ccuuveiiiieiieiieeeiiiiiiee e 19
2.3.1 SIiStemMAas CONTINUOS ...cooeeeieeeeeee e 19
2.3.2 SISTEMAS M MEASSA teevvuruuieeeeeeiiiiiiiiiiat e e e e e eeeeeatt e aeeeeeeeeerren e aaeeeeeeeeennnnnnns 20
2.3.3 SISTEMAS €M IOTES ..o 21
2.3.4 Sistemas SOb eNCOMENdA .......ooveeiiiiiii e 21
2.3.5 Sistemas de JODDING.......iiiiii e 21
2.4 Ferramentas da Qualidade .........oooeeuiiiiiiii e 22
2.4.1 Diagrama de ISNIKAQWa ..........ccoiiiiiiiiiici e 23
2.4.2 Grafico de Pareto .....cooooeeeiieeeecee e 24
2.4.3 Plano de aCa0 (BWILH) ....uuiiiiieeee e 24
S METODOLOGIA ... 26
3.1 Natureza do Estudo (Abordagem Metodol0gica) ........cccvvveeeeeeeeeiiiiiiiiiiieeenn. 29
3.2Caracterizacdo da PeSOUISA.........ooeuuiiiiiiie e 26
3.2.1 Quanto aos objetivos especificos (0U fiNS) ....ccoveeiiiiiiiiiiiiii e 27
3.2.2 Quanto ao 0bjeto (OU MEIOS) .....ccuuuiiiiii e e 27
3.2.3 Quanto a abordagem doS dadOS ......ccooviiiiiiiiiiiee e 28
3.3 INStrumMeNntos A€ PESQUISA......cccoiiiiiiiiiii et 29
3.4 Unidade, Universo e Amostra da PesquiSa.........ccccceeeeeiiiiii e, 29
3.5 Variaveis e Indicadores da PeSqUISa.........cccovvviiiiiiiiieceieeeeeiee e 30
3.6 Plano de Registro e Analise de dadosS........ccooooeiieieeiii, 30
4 ANALISE DE RESULTADOS ......ooiieieeeeeee ettt ete e 32
4.1 SISTEMA PrOAULIVO coceeiiiiiiee et 32
N e - T odo o L= = T = o L 33
4.2.1 Motivos de parada (ndo conformidades N0 ProCessS0) ....oooevvvvviveerevvnneennnns 33

4.2.2 Construcao do grafico de Pareto........ccccccvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeee 35



4.3 Diagrama de ISNIKAWa.........ccooiiiiiiiii e e 38

4.4 Plano de aG80 SWIH .....coooiiiiiiiiiiiii e 41
3010 N[0 UL 7Y@ ISR 43
REFERENCIAS ....cce ettt e e e e ettt e e e e e e e e e e e e e e erae s 44

ANEXOS ..o e 46



1 INTRODUCAO

Grandes mudangas marcaram a industria nas quatro ultimas décadas. A
industrializagéo e a crescente busca por mercados consumidores demandaram
producdes com maiores volumes, ritmo acelerado e qualidade. Para garantir esses
fatores, este setor passou por varias mudancas: modernizacdo das maquinas no seu
processo produtivo, como também suas atividades de planejamento e controle.

De acordo com a ANFACER (2014, p. 4), estudos indicam que a ceramica
€ a mais antiga das indastrias. Sua origem vem antes do periodo Neolitico, onde se
criavam utensilios para uso pessoal. No Brasil, a atividade ceramica surgiu a mais
ou menos 5000 anos atrds na llha de Marajé por meio dos indios habitantes da
regiao.

As induastrias ceramicas obtiveram um maior avanc¢o nos anos 90 no Brasil
e desde entdo vem se desenvolvendo a fim de atender a crescente demanda,
principalmente, do setor da construcédo civil. Como principais centros produtores
pode-se enumerar os pélos: Cricilma (no estado de Santa Catarina), Rio Claro e
Santa Gertrudes (no estado de Sdo Paulo) e nos ultimos anos esta atividade vem
ganhando expansdo na Regido Nordeste. Como exemplo, podem ser citados os
estados da Bahia, Sergipe, Rio Grande do Norte.

Tendo em vista este contexto, planejar e controlar a produgédo passaram a
ser atividades importantes para se manter competitivo no mercado e suprir a
necessidade do cliente. A fim de atender estes propdésitos, é essencial a elaboracgéo
de um planejamento eficaz a partir das estratégias de producado, de forma que se
alcance o caminho para a realizagdo dos objetivos da organizagcdo. Assim, 0
planejamento e controle consiste no gerenciamento das atividades de producao.

A empresa que sera feito o estudo é a Ceramica Serra Azul, atua no ramo
de pisos e revestimentos ceramicos. Vem conquistando os mercados com produtos
que primam por qualidade e beleza.

Observou-se que 0s niveis de producdo ndao tem acompanhado o grande
volume de vendas, em vista disso, falhas no seu planejamento da producéo foram
encontradas, como: as paradas das linhas de producé&o por diversos fatores. O

presente estudo vem propor por meio de bases fundamentadas em estudos teoricos
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e cientificos, utilizando algumas ferramentas da Engenharia de Producéo, voltadas
para o Planejamento e Controle, para identificar e solucionar os desvios encontrados

na empresa.

1.1Situacao Problema

A Ceramica Serra Azul, empresa do Grupo Carmelo Fior atua no ramo
ceramico de pisos e revestimentos, estando localizada no Estado de Sergipe no
municipio de Nossa Senhora do Socorro. Com exceléncia na fabricagdo de seus
produtos, a empresa se mostra continuamente preocupada em atender o desejo de
seus clientes com produtos de qualidade e com pontualidade na entrega.

No entanto, tem-se observado um aumento gradativo das vendas, sem o
correto planejamento e controle da producéo, isso tem gerado, entre outros fatores,
atrasos na entrega de produtos. Visando uma melhoria no planejamento da
producado e previsdo de demanda da empresa, o presente trabalho vem apresentar
alternativas para a Ceramica Serra Azul continuar a se manter competitiva no
mercado, atendendo assim a necessidade dos clientes.

Diante do cenario apresentado, surge o0 seguinte questionamento: O que
fazer para otimizar o planejamento da Ceramica Serra Azul, a fim de garantir
gue a industria aumente seus niveis de producdo de forma a atender a

demanda dos seus produtos?

1.20Dbjetivos

1.2.1 Objetivo geral

Desenvolver procedimentos para minimizar oS entraves que norteiam o

sistema produtivo da industria, através do uso de ferramentas da qualidade.

1.2.2 Objetivos especificos

e Descrever o processo produtivo da empresa,;
e Diagnosticar as nao conformidades nas linhas de producao;

e Identificar as causas geradoras das nao conformidades nas linhas de
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producao;

e Propor solugdes para minimizacdo das nédo conformidades.

1.3 Justificativa

O tema em estudo foi escolhido em vista da necessidade de ampliar os
conhecimentos acerca de planejamento e controle da producdo, demonstrando a
importancia do assunto para a industria.

No presente trabalho serdo utilizadas, como técnicas, as ferramentas da
qualidade, descrevendo-as e examinando as principais causas que reduzem o0s
niveis de producao no processo produtivo da ceramica. Desta forma, espera-se que
se fagcam aplicaveis, a indlstria estudada, alternativas acerca da elaboragdo e
aplicacao eficaz de plano de producdo para que esta se mantenha competitiva no

mercado ceramico de pisos e revestimentos.
1.4 Caracterizacdo da Empresa

A Ceramica Serra Azul atua no ramo ceramico de pisos e revestimentos
estando localizada no Estado de Sergipe. Possui sua marca para divulgacdo da
industria e seus produtos no mercado, cujo nome fantasia é Arielle.

Sua capacidade produtiva é de 1.441.000 mZmés (um milhdo
qguatrocentos e quarenta e um mil metros quadrados por més), dividida em duas
linhas de producéo que fabricam os formatos 43x43 (linha 1), 53x53 e 32x57 (linha
2). A matéria-prima, a argila, € extraida dos municipios de Socorro, Siméo Dias e
Poco Verde.

Vale ressaltar que a Serra Azul foi instalada no Estado de Sergipe em
agosto de 2011, conquistando desde entdo mercados no Norte e Nordeste para a

difusdo da marca. Hoje possui cerca de 210 empregos diretos e locais.



2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Nesta secdo as bases telricas sobre o presente assunto serdo

estudadas.

2.1 Planejamento e Controle da Producao

Para Tubino (2009, p.1), planejar significa criar um caminho para que 0s
objetivos da organizacdo sejam atingidos enquanto que controlar é tomar acoes,
ajustar o processo quando h& divergéncias com o que foi planejado. Ja Contador et
al. (2010, p. 287) enfatiza, “Os Sistemas de Planejamento e Controle da Producao
(SPCP) sdo o coracdo dos processos produtivos e a cola que mantém os varios
recursos produtivos [...] juntos.”

O Planejamento e Controle da Producédo (PCP) tem como atividades
basicas coordenar as atividades de acordo com os planos de producéo,
comandando, desta forma, o processo produtivo a fim de atender os prazos,
qualidade e quantidades requeridas pelo mercado consumidor. Além disso,
estabelece um estreito relacionamento entre os setores da organizacdo a fim de
gerir todas as informacdes e necessidades de cada um ligadas a producao segundo
Tubino (2009, p.1).

Sendo um conceito amplo, pode-se dizer, também, que o PCP é um meio
de apoio para o Setor de Producdo e o Setor de Compras cumprirem suas
obrigagbes com o Setor de Vendas, desde a compra de suprimentos e
sequenciamento do processo chegando a distribuicdo dos produtos acabados,
conforme Tubino (2009, p. 2)

Vale lembrar que, “As atividades do PCP sédo exercidas nos trés niveis
hierarquicos de planejamento e controle das atividades produtivas de um sistema de
producao.” (TUBINO, 2009, p. 2). Esses niveis sao divididos em estratégico, tatico e
operacional. De acordo com Moreira (2012, p. 7), no nivel estratégico estdo as
atividades mais amplas, como estabelecimento de produtos, localizacéo, politicas da
organizacao, objetivos a serem alcancados e orcamentos, remetidas a longo prazo.

O nivel tético envolve atividades a meédio prazo com a distribuicdo e alocacéo
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correta dos recursos. JA o nivel operacional engloba a¢Bes a nivel de operacao,
rotina de produgéo.

Como mencionado por Tubino (2009, p. 1-2), as atividades que norteiam
0 nivel estratégico sdo aquelas de longo prazo, onde estratégias de producdo séo
definidas. Nessa etapa, ocorre a elaboracéo dos planos de producdo de acordo com
a previsdo de vendas e os pedidos ja alocados em carteira, ou seja, o que fazer. No
nivel tatico é elaborado o Planejamento Mestre da Producao, desse modo, é tracado
o caminho, de forma eficiente, para que o que foi estabelecido no plano seja
alcancado, ou seja, como fazer. JA& no operacional, ocorre a programacdo da
producéo e o seu devido acompanhamento.

A Figura 01 sintetiza os prazos e atividades do PCP na organizacéo.

Figura 01 — Prazos e atividades para atomada de deciséo

Prazos Atividades

Longo Prazo  Plano de Produgéo ]
(Estrategico)

3
J A
’

|

Médio Prazo Plano-mestre
(Tatico)

| |

Curto Prazo Programacgéao
(Operacional)

Fonte: Adaptado de Tubino (2009, p. 1)

2.2 Sistemas Produtivos

Segundo Freitas; Maciel (2013, p. 1355-1380),

O ser humano utiliza inameros bens e produtos para atender suas
diversas necessidades. Neste sentido, grande parte do que €
utilizado no dia a dia é resultado de um processo produtivo, o qual
faz uso de fatores como: recursos naturais, trabalho e capital. Neste
contexto, desde o inicio da civilizacdao, o homem tem aplicado seus
conhecimentos para transformar um bem ou matéria-prima em outro
bem com maior utilidade em seu cotidiano [...]
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Para Tubino (2009, p. 1), um sistema produtivo € aquele que envolve os
recursos de transformacao e os transformados, tais recursos estéo inclusos no input
(entrada), que passam pelo processo de transformacédo e, em seguida, tornam-se
output (saida). J& segundo Moreira (2012, p. 7-9), € um conjunto de acdes que se
relacionam entre si para produzir bens ou servigos. Este sistema pode sofrer
influéncias internas e externas, causando assim impactos positivos e negativos ao
conjunto. Como influéncias internas estdo os departamentos que compdem uma
organizacao, como exemplo:

e RH: responsavel pela contratacdo de pessoal para exercer as atividades
operacionais;

e Almoxarifado: responséavel pelo recebimento das matérias-primas;

e Expedicao: responsavel pela distribuicdo dos produtos acabados.

J& as influéncias externas se remetem ao mercado o qual a organizacao

esta inserida, como:
e Concorrentes;
e Conquista de novos mercados consumidores;
e Inovacdes tecnoldgicas, entre outros.
A Figura 02 ilustra este conceito.

Figura 02 - llustracdo de um sistema produtivo

Processo de Saidas
Transformagéio (Outpur)

Fonte: Autora da pesquisa
De acordo com Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 4-5) a administracéo

da produgdo e operagbes € “[...] o campo de estudo dos conceitos e técnicas
aplicaveis a tomada de decisdes na fungcdo de producdo (empresas industriais) ou
operacdes (empresas de servigos).”, ressaltando ser o planejamento, organizagéo,

direcédo e controle dos objetos desse campo.
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2.3 Classificagdo dos Sistemas Produtivos

De acordo com Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 92), os sistemas de
producao séo classificados de acordo com o fluxo, volume e variedade de produtos.
Geralmente, as operagbes que possuem uma grande variedade de produtos
possuem baixo volume de producdo. Portanto, quando existe padronizacdo da
producdo com reduzida variedade ha um aumento no volume da producéo.

Tubino (2009, p. 4-5) afirma que a forma como séo classificados, facilita o
entendimento das caracteristicas que cada um possui de maneira que direciona o
foco do planejamento e controle em cada producdo de um determinado sistema. As
atividades do PCP em cada sistema estédo ligadas ao grau de padronizacdo dos

produtos e a quantidade demandada pelo mercado.

2.3.1 Sistemas continuos

S&o sistemas produtivos que possuem pouca variedade de produtos, ou
seja, ha uma maior padronizacdo neste caso. Operam com altos volumes de
producdo, h4 uma maior especializagdo nas tarefas. Além disso, os custos fixos sédo
relativamente altos j& que ha uma maior especializacdo das maquinas, como
descreve Tubino (2009, p. 6)

De acordo com Moreira (2012, p. 10), as atividades seguem um formato
de linha, obedecendo assim um sistema de sequenciamento passando de um posto
de trabalho a outro. Ainda segundo Moreira (2012, p. 10), “As diversas etapas do
processamento devem ser balanceadas para que as mais lentas nao retardem a
velocidade do processo.” Neste contexto, cada tarefa deve possuir uma taxa de
utilizacdo maxima, evitando problemas como ociosidade.

Tubino (2009, p. 6) relata:

E chamado de continuo porque ndo se consegue facimente
identificar e separar dentro da producdo uma unidade do produto das
demais que estdo sendo feitas. Devido a automacao dos processos,
a flexibilidade para a mudanca de produto € baixa. S&o necessarios
altos investimentos em equipamentos em instalagodes [...]

A nivel estratégico a montagem do Plano de Producéo visa a reducéao de
custos nos processos. A nivel tatico-operacional, o Plano Mestre de Produgédo (PMP)

baseia-se nos estudos da demanda para o célculo de produc¢éo futura do sistema a
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fim de regular o fluxo atual de produtos, além disso, “ o PMP é basicamente utilizado
para célculo das necessidades de materiais [...].” (TUBINO, 2009, p. 6)

A dinamica do planejamento e controle da producdo no sistema de
producdo em linha se concentra em administrar a logistica de estoques das
matérias-primas (MP) e produtos acabados (PA) no processo produtivo, como
descreve Tubino (2009, p. 6)

Abaixo, a Figura 03 ilustra a dinamica do sistema continuo.

Figura 03 - PCP e Sistemas Continuos

Dindmicado PCP

Estogque de
Estoque de
m{;?éria_ I:> Processo I:> produto
prima (MP) Produtivo acabado

(PA)

Fonte: Adaptado de Tubino (2009, p. 6)

2.3.2 Sistemas em Massa

Esses sistemas possuem muita semelhanca com os sistemas continuos
de producdo porque demandam, também, um alto volume produtivo, pouca
variedade, assim como explicita Moreira (2012, p. 9)

Sobre esses sistemas Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 95) enfatiza,
sao “[...] essencialmente uma operacdo em massa porque as diferentes variantes de
seu proprio produto ndo afetam o processo basico de produgdo.” As linhas de
montagem sao exemplo desse sistema.

Para Tubino (2009, p. 7), “Neste sistema produtivo, a variagdo entre os
produtos acabados se da geralmente apenas em termos de montagem final, sendo
seus componentes padronizados de forma a permitir a produgédo em grande escala.”

No nivel estratégico, a montagem do plano de Producédo preocupa-se, do
mesma forma como nos sistemas continuos, com a reducdo de custos, enquanto
que o Planejamento mestre da Produgdo concentra suas atividades no calculo da
necessidade de materiais. As atividades, em si, do PCP estdo voltadas para o
gerenciamento das compras de matérias-primas e distribuicdo dos produtos

acabados, como explica Tubino (2009, p.8)
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2.3.3 Sistemas em Lotes

Segundo Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 94) “[..] cada vez que um
processo em lotes produz um produto, é produzido mais que uma unidade.” Ainda
sobre sistemas em lotes, Moreira (2012, p. 10) complementa, “Ao término da
fabricagcéao do lote de um produto, outros tomam o seu lugar nas maquinas.”

E caracterizada como uma producdo intermitente, pois ha variedade de
produtos, porém com um volume reduzido quando comparado aos sistemas em
massa e em linha. H4 um sequenciamento das operacdes, onde as atividades fluem
de um centro de trabalho a outro, de acordo com Moreira (2012, p. 10)

Ha uma flexibilidade das maquinas no processo, pois estas atendem
diferentes produtos e as flutuacées na demanda. O foco do PCP nesse sistema esta
em realizar a programacédo da producdo, organizando o sequenciamento das

operacoes, conforme Tubino (2009, p. 9)

2.3.4 Sistemas sob encomenda

Estes sistemas possuem alta variedade e baixo volume de producéao,
atendendo assim necessidades especificas dos clientes. E também conhecido como
sistemas por projeto, “[...] cada projeto € um produto Unico, ndo havendo, [...] um
fluxo do produto.” (MOREIRA, 2012, p. 11)

Geralmente demandam altos custos por unidade produzida, sendo que o
tempo de execucao é relativamente longo.

“A esséncia de processos de projeto € que cada trabalho tem inicio e fim
bem definidos, o intervalo de tempo entre o inicio de diferentes trabalhos é
relativamente longo [...]."(SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009, p. 93)

Como atividades do PCP podem ser destacadas: criagdo de um projeto
de acordo com a necessidade do cliente como também, o0s custos a serem

demandados com a execucéo, afirma Tubino (2009, p. 12)

2.3.5 Sistemas de jobbing

S&o processos que se assemelham aos sistemas sob encomenda por uma

alta variedade em produtos de baixo volume. Segundo Slack; Chambers; Johnston
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(2009, p. 93-94), o que diferencia os processos de jobbing aos de projeto sdo o
compartilhamento de recursos em operagao e o que os assemelha sdo as suas
necessidades especificas, ou seja, baixo grau de repetibilidade na concepcéo dos
produtos.

Ainda sobre os sistemas de jobbing, Corréa; Corréa, (2012, p. 323) afirma
gue estes possuem alta flexibilidade no processo e “...] os equipamentos sé&o
agrupados por funcédo, para permitir que os fluxos percorram qualquer roteiro que
seja eventualmente necessario [...].”

A Figura 04 sintetiza os sistemas produtivos no sentido de volume e
variedade de produtos.

Figura 04 - Sistemas produtivos- volume x variedade de produtos

. CONTINUQS
.NL&SSA

. LOTES

. JOBBING
. PROJETO

>
VOLUME

Fonte: Adaptado de Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 95)

VARIEDADE

2.4 Ferramentas da Qualidade

Qualidade se tornou um elemento-chave nas organiza¢cées no sentido de
competitividade. “[...] pode-se considerar que o conceito da qualidade seja um
aspecto subjetivo de que ela varia de pessoa para pessoa, em fungcdo de
especificidades que cada cliente possui.” (PALADINI, 2012, p. 24). Nesse sentido, a
qualidade tem sido uma determinacéo especifica de cada consumidor.

Ainda segundo Paladini (2012, p. 24), todo processo € passivel de
desvios que influenciam diretamente na qualidade do produto final. Em vista disso,

as ferramentas da qualidade sédo aplicaveis a fim de melhorar o processo produtivo,
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pois através dessas se consegue buscar as principais falhas e os fatores que as
promovem.

Segundo Corréa; Corréa (2012, p. 690), sdo sete as ferramentas da
qualidade: fluxograma ou diagrama de processo, analise de Pareto, diagrama de
causa e efeito ou diagrama de Ishikawa, diagrama de dispersdo ou correlacao,
histograma, grafico ou carta de controle e folha de verificacao.

2.4.1 Diagrama de Ishikawa

Andrade; Maiczuk (2013, p. 5) definem,

O diagrama de causa e efeito, também chamado de diagrama de
Ishikawa é uma ferramenta [...] que permite analisar e identificar as
principais causas de variacdo do processo ou da ocorréncia de um
problema. (ANDRADE; MAICZUK 2013, p. 5)

A Figura 05 ilustra o diagrama de Ishikawa.

Figura 05 - Modelo de diagrama de Ishikawa
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Fonte: Alvarez et al. (2001, p. 184)
De acordo com Andrade; Maiczuk (2013, p. 5), este diagrama relaciona o

problema detectado com suas possiveis causas. E baseado na divisdo dos 6M’s que
enunciam onde o possivel problema pode se encontrar. Sdo eles: mao-de-obra,
magquina, material, medida, método e meio ambiente.

Ainda conforme Andrade; Maiczuk (2013, p. 5), o diagrama de Ishikawa é
também conhecido como espinha de peixe, devido a sua forma de apresentacdo. Na
cabeca do peixe, na sua extremidade, € exposto o problema a ser estudado,
enquanto que as espinhas correspondem as causas que influenciam o problema.

Estas sédo determinadas a partir de um Brainstorming, também conhecido como



25

chuva ou tempestade de ideias, que sdo sugestdes provenientes de um grupo de
pessoas, posteriormente analisadas, a fim de se chegar a causas coerentes para o

problema estudado.

2.4.2 Gréfico de Pareto

O grafico de Pareto foi elaborado por uma proporcao 80-20%, ou seja,
80% dos problemas de qualidade sdo causados por 20% dos tipos de defeitos,
explica Petenate et al. (2013, p. 25)

Andrade; Maiczuk (2013, p. 4) afirmam:

A ideia do Diagrama de Pareto como objetivo é eliminar todas as
causas que influenciam diretamente no aumento das perdas de
producédo e as poucas causas que determinam muitas perdas, dessa
forma, diminui-se substancialmente o desperdicio.

A Figura 06 ilustra como é representado o grafico de Pareto.
Figura 06 - Modelo do grafico de Pareto
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Fonte: Maciel; Santos (2006, p. 632)
Para Andrade; Maiczuk (2013, p. 4), o grafico de Pareto classifica as

causas ou nao conformidades por ordem de importancia. Utilizam-se graficos em
barras que sdo ordenados de forma decrescente. No eixo das abcissas, eixo-x, sao
posicionados o0s problemas, enquanto que no eixo das ordenadas, eixo-y, a

frequéncia que ocorre essas falhas.

2.4.3 Plano de acao (5W1H)

Esta ferramenta utilizada principalmente na area de producdo, permite a
construcdo de um plano de acado tatico quando da identificacdo das causas
geradoras de nao conformidades, como explana Daniel; Murback (2013, p. 28-29)
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Esta técnica utiliza perguntas, para o rastreamento e padronizacdo de
processos. As respostas a essas perguntas ajudam na tomada de deciséo. A sigla
5W1H séo iniciais das palavras inglesas que fazem seis questionamentos na
determinacao de requisitos do plano de acdo ou outras atividades, séo elas: what (o
que), who(quem), when (quando), where (onde), why (porque), how (como),
conforme exibe o Quadro 01, segundo Marshall et al. (2006, p. 109)

Quadro 01 — Modelo de plano de acdo usando a ferramenta 5W1H

O QUE QUEM QUANDO ONDE POR QUE COMO
Descrever a
. Identificar as | Determinar o Identificar .
Relacionar as . Justificar a forma que
~ pessoas prazo para onde sera . .
acles a serem L. ~ . necessidade | serd feita para
. responsaveis | execuc¢do da realizada a ~
realizadas N > N da acdo alcancar a
pelas agles acdo acdo agio

Fonte: Adaptado de Marshall et al. (2006, p. 109) apud Amorim (2008, p. 24)



3 METODOLOGIA

Segundo Ubirajara (2013, p. 46) é na metodologia “[...] 0 momento de
definir como se ira proceder na coleta de dados.”

E o estudo dos métodos a serem utilizados numa pesquisa, de forma que
0S objetivos sejam atingidos. Nessa etapa “[...] devem constar os elementos que
apresentam e explicam a natureza, o delineamento e os procedimentos da pesquisa
e o registro dos dados que serdo coletados.” (UBIRAJARA, 2013, p. 23)

3.1 Natureza do Estudo (Abordagem Metodoldgica)

O relatério é caracterizado como um estudo de caso, ou seja, a partir de
uma necessidade observada numa organizacéo se faz um levantamento teorico e 0s
conhecimentos adquiridos serdo aplicados a fim de propor sugestdes de melhoria
para a organizacédo, pois segundo Ubirajara (2013, p. 24), “Os trabalhos resultantes
de estdgio curricular sdo chamados de estudo de caso, sob abordagem
metodoldgica aplicada.”

“[...] um estudo de caso, seja sob um prisma de interpretacdo de um
contexto, retratando uma realidade simples de forma mais ampla, seja visando a
descoberta de uma ndo conformidade, ele tende a ir além do [..] motivo da
investigacao.” (UBIRAJARA, 2013, p. 24) Ja conforme Gil (2010, p. 37) o estudo de
caso € um “[...] estudo profundo e exaustivo de um ou poucos objetos, de maneira

que permita seu amplo e detalhado conhecimento [...].”

3.2 Caracterizacdo da Pesquisa

Segundo Medeiros (2013, p. 29), a pesquisa € “um conjunto de
procedimentos que permite a distincdo entre aparéncia e esséncia dos fenbmenos
menos perceptiveis pela inteligéncia humana [...].”

Para Ubirajara (2013, p. 25), as pesquisas podem ser caracterizadas de
acordo com:

e Natureza: estudo de caso;
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e Objetivos: exploratéria, descritiva, explanatoria;
e Objeto: bibliografica, documental, campo, laboratorial (experimental);

e Abordagem dos dados: qualitativa, quantitativa, quantiqualitativa.

3.2.1 Quanto aos objetivos especificos (ou fins)

De acordo com Lakatos; Marconi (2009, p. 189), a pesquisa de acordo
com 0s objetivos especificos pode ser explicativa (explanatoria), exploratoria e
descritiva.

A pesquisa exploratoria reflete “[...] maior familiaridade com o problema,
com vistas a torna-lo mais explicito ou a construir hipéteses [...] como objetivo
principal o aprimoramento de ideias ou a descoberta de intuicbes.” segundo Gil
(2008, p. 45) apud Ubirajara (2013, p. 25)

Para Ubirajara (2013, p. 46), a pesquisa explicativa “[...] busca identificar
os fatores que determinam ou que contribuem para a ocorréncia dos fenbmenos.”

Ja a descritiva € definida a partir da observacdo, andlise e registro dos
fatos, ou seja, ha descricdo do objeto de pesquisa. E realizada com o registro e
coleta de dados seja por questionario ou por uma observacdo que busca
compreender o fendbmeno a ser estudado, conforme Lakatos; Marconi (2009, p. 189)

O relatério € caracterizado como pesquisa exploratério-descritiva por se
tratar de uma descricdo mais detalhada a cerca de um determinado problema, além
de buscar ferramentas que ajudem na minimizacdo ou até solucdo de sua

ocorréncia.

3.2.2 Quanto ao objeto (ou meios)

Para Ubirajara (2013, p. 25), quanto aos meios a pesquisa pode ser
classificada como: bibliografica, de campo, documental, laboratorial (experimental).
De acordo com Lakatos; Marconi (2009, p. 185),

A pesquisa bibliogréfica, ou de fontes secundérias, abrange toda
bibliografia ja tornada publica em relacdo ao tema de estudo, desde
publicagBes avulsas [...] até meios de comunicacdo orais [..]. Sua
finalidade é colocar o pesquisador em contato direto com tudo que ja
foi escrito, dito ou filmado sobre determinado assunto
[...].(LAKATOS; MARCONI, 2009, p. 185)
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Ubirajara (2013, p. 46), sobre a pesquisa documental, afirma “assemelha-
se a pesquisa bibliografica, porém utiliza-se das fontes que nao receberam
tratamento analitico. Ex: certiddes, atas, cartas pessoais, fotografias.” Ainda sobre a
pesquisa documental, Bastos (2009, p. 65) apud Ubirajara (2013, p. 26) afirma “[...] a
pesquisa documental é feita a partir de uma investigacao realizada em textos de
fontes primérias, ou seja, tal investigacdo é desenvolvida em textos que estdo sendo
estudados praticamente pela primeira vez.”

As pesquisas de campo sao elaboradas por meio de observacfes sejam
elas diretas, o que realmente é visto pelo observador, ou indiretas com a utilizagdo
de entrevistas, questionarios, explica Lakatos; Marconi (2009, p. 192)

Por fim, a pesquisa laboratorial, “descreve e analisa o que serd ou
ocorrera em situagdes controladas.” (LAKATOS; MARCONI, 2009, p. 192)

Neste sentido, os modelos utilizados para a pesquisa sao: bibliografico,
de campo e documental. E considerada bibliogréafica ja que fontes sobre o referido
problema foram consultadas a exemplo de livros e artigos cientificos. Além disso,
também é considerada de campo ja que por meio de observacdo a necessidade foi
detectada da mesma forma que seus efeitos negativos ao processo e documental
porque houve consulta aos arquivos e indicadores da Ceramica Serra Azul.

3.2.3 Quanto a abordagem dos dados

Para Ubirajara (2013, p. 25), quanto ao tratamento os dados podem ser
guantitativos, qualitativos, quantiqualitivos ou qualiquantitativos. S&o considerados
guantitativos quando os dados podem ser quantizados mediante o uso de recursos e
ferramentas estatisticas, com o uso de gréaficos e tabelas, por exemplo. J4 os
qualitativos sdo aqueles que imprimem caracteristicas, que ndo podem ser
quantificadas em numeros, sobre determinado fato.

Ubirajara (2013, p. 47) afirma,

[..] h4, também, a abordagem quantiqualitativa ou qualiquantitativa
[...] além do levantamento quantitativo, estatistico, parta-se para a
interpretacdo  desses dados  quantificados, procurando-se
compreender esses resultados, as consequéncias, seja pela
fundamentagéo tedrica existente, ou complementar, seja pelos novos
guestionamentos feitos junto aos pesquisados, apés a primeira fase
de quantificacdo dos dados.

A pesquisa se caracteriza como qualiquantitativa ja que algumas
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ferramentas para o problema estudado serdo enumeradas e analisadas e em

seguida quantificadas promovendo a elaboracdo de gréficos, tabelas.

3.3 Instrumentos de Pesquisa

Existem varios meios para alicercar uma pesquisa cientifica. Os
instrumentos de pesquisa sdo ferramentas importantes para coleta de dados, como
exemplo tem-se: as entrevistas, formularios, observacdo pessoal, questionarios, e
outros, segundo Ubirajara (2013, p. 124)

Segundo Lakatos;Marconi (2009, p. 197) a entrevista “[...] tem como
objetivo principal a obtencdo de informacdo do entrevistado sobre determinado
assunto ou problema.”, E uma conversacio onde s&o obtidas informacées a cerca
de um determinado tema.

E importante ressaltar que o formulario é um instrumento de pesquisa em
gue os dados sdo obtidos de forma direta onde a fonte de informacfes sdo 0s
entrevistados, assim como as entrevistas, como explica Lakatos; Marconi (2009, p.
214) apud Ubirajara (2013, p. 124)

Ja a observacéo pessoal para Lakatos; Marconi (2009, p. 192), “E uma
técnica de coleta de dados para conseguir informacdes e utiliza os sentidos na
obtencdo de determinados aspectos da realidade.” Dessa forma, o cenario em
estudo € observado e o pesquisador tem contato direto com a realidade da
pesquisa.

Por fim, o questionario € composto por perguntas diretas de forma que
serdo respondidas pelos entrevistados, sem a presenca do pesquisador, segundo
Lakatos; Marconi (2012, p. 118) apud Ubirajara (2013, p. 124).

Para esta pesquisa a observacao participante foi utilizada, pois a autora é
estagiaria na empresa em estudo com o objetivo da coleta dos dados necessérios,

além de ferramentas operacionais para teste.
3.4 Unidade, universo e amostra da pesquisa
A unidade corresponde ao local onde foi realizado todo o estudo de

pesquisa. Diante disso, a unidade é a Ceramica Serra Azul, localizada no Distrito

Industrial do municipio de Nossa Senhora do Socorro (Eixo Estrutural C, Quadra 3,



31

Lotes 1 a 5).

Conforme Vergara (2009, p. 50) apud Ubirajara (2013, p. 119), “[...]
Universo ou populacdo é um conjunto de elementos (empresas, produtos, pessoas,
por exemplo, que possuem as caracteristicas que serao objeto de estudo.”

O universo em estudo € de 210 (duzentos e dez) que se refere ao nUmero
de funcionarios que compdem a forca de trabalho dessa unidade.

Ja a amostra para Lakatos; Marconi, (2009, p. 165), “é a parcela
convenientemente selecionada do universo [...].” Neste caso, a amostra € igual ao

universo de 210 colaboradores.

3.5 Variaveis e Indicadores da Pesquisa

Para Lakatos; Marconi (2009, p. 139), uma variavel pode ser “[...] uma
classificagdo ou medida; uma quantidade qua varia; um conceito operacional, que
contém ou apresenta valores; aspecto, propriedade ou fator, discernivel em objeto
de estudo e passivel de mensuragao.”

Vale ressaltar que as variaveis e indicadores da pesquisa foram
construidos através dos objetivos especificos, esses fatores sdo enumerados no
Quadro 02.

Quadro 02 - Variaveis e indicadores da pesquisa

Variaveis Indicadores
Descrever o processo produtivo Sistema Produtivo
Diagnosticar as ndo conformidades Gréfico de Pareto

Identificar as causas das nao

conformidades Diagrama de Ishikawa

Propor as solucdes para as nao

conformidades Plano de agao SW1H

Fonte: Autora da pesquisa

3.6 Plano de Registro e Analise de dados

De acordo com os dados quantiqualitativos coletados, fez-se mensuragéo
em planilhas elaboradas no Excel com construcédo de graficos e tabelas, a fim de
facilitar as analises e as interpretacdes, com base na fundamentacao tedrica, dos

resultados. Ferramentas da qualidade foram utilizadas a fim do tratamento dos
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dados obtidos, a exemplo do Gréfico de Pareto que estratificou e ordenou por
frequéncia as nao conformidades e do Diagrama de Ishikawa que analisou as
causas da sua ocorréncia. Com isso, pode-se elaborar como proposta, para a

empresa o plano de acdo 5W1H.



4 ANALISE DE RESULTADOS

O seguinte relatério iniciou-se a partir da necessidade da Ceramica Serra
Azul em gerir os atrasos na entrega dos seus produtos aos seus clientes. Em vista
disso, foi proposto se fazer um estudo para que rotinas de planejamento e controle

da producéo fossem empregadas ao processo produtivo observado na ceramica.

4.1 Sistema Produtivo

A ceramica possui duas linhas de producéo, produzindo trés formatos,
séo eles:

e 43x43 cm (43 por 43 centimetros) (pisos);

e 32x57 cm (32 por 57 centimetros) (revestimentos);

e 53x53 cm (53 por 53 centimetros) (pisos)

Possui um portfélio com 37 produtos que estdo distribuidos de acordo
com o seu o formato. Quando se trata de diferenciacdo de produtos na industria em
estudo, além do formato, o produto se torna diferenciado também pela sua
decoracdo, ou seja, cada formato possui decoracdes especificas.

O Quadro 03 ilustra a quantidade de produtos fabricados em cada tipo de
formato.

Quadro 03 — Portfélio de produtos de acordo com o formato

FORMATO QUANTIDADE DE PRODUTOS
43 X 43 mm (Piso) 13
53 X 53 mm (Piso) 14
32 x 57 mm (Revestimento) 10

Fonte: Arielle (2014)

Por possuir uma relativa variedade nos produtos, um consideravel volume
de producao, certa padronizacdo e cada produto ser um lote diferente, é que o
processo pode ser considerado como lotes ou bateladas.

A Ceramica Serra Azul possui 0 seguinte processo, conforme ilustra a

Figura 07:
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Figura 07 — Processo da fabrica em estudo

Preparacdo da Secagem de

— — Moagem — Prensagem
Formulagédo Argila em terreno

|

| A—] A i
Embalagem ¢ Fomo | Linhade K— Secagem

ﬂ Esmaltacdo

Expedicdo

Fonte: Autora da pesquisa

A ceramica trabalha com 3 diferentes tipos de argila na composi¢cdo da
sua massa. Suas jazidas se encontram nos municipios de Socorro, Poco Verde e
Simao Dias. As argilas sdo extraidas e levadas para a ceramica onde é feita a
formulacédo e logo apds estas sdo espalhadas no terreiro (terreno onde ocorre a
secagem da argila). Apds atingir uma umidade especifica, € armazenada nos
barracdes. A argila armazenada é transferida para a moagem de argila, de acordo
com a necessidade, onde ela € moida e sua umidade ajustada para a producéo.

No setor de prensas ha a conformacéo do piso. Em seguida, este passa
pelo secador, para o ajuste de umidade para seguir pela linha de esmaltacdo onde
receberd as aplicacbes de esmalte e as devidas decoragbes, as quais sao
responsaveis pelo aspecto visual e atrativo de cada produto.

Por fim, aquele segue ao forno obedecendo um ciclo e temperatura de
queima. Os produtos, ao sairem do forno, sdo devidamente embalados e levados

para a expedicdo onde sdo armazenados e distribuidos ao consumidor.
4.2 Gréafico de Pareto
4.2.1 Motivos de parada (ndo conformidades no processo)
De acordo com os dados obtidos a partir de documentos da ceramica
Serra Azul, exibido no anexo A, pode-se organizar o Quadro 04. Os motivos de

parada listados s&o considerados mais relevantes ao processo, ou seja, S0 0S

responsaveis pelo maior tempo de parada, em minutos, na indastria.



35

Quadro 04 - Motivos e tempos de parada- 1° bimestre 2014

LINHA 1 LINHA 2
' Tempo de . Tempo de
Motivo de Parada ' Motivo de Parada '
Parada (min) Parada (min)
Manutengao Mecanica Manutengéo
: 458 _ _ 442
Corretiva Mecanica Corretiva
Pico de Energia 264 Pico de Energia 287
Enrosco 102 Troca de Formato 241
Manutencéao Elétrica 95 Manutencéao Elétrica 94
Troca de Produgéo 71 Troca de Produgéo 77
Bloqueio 36 Enrosco 36
Troca de Puncéo 30 Bloqueio 22
Troca de Tela 16

Fonte: Empresa em estudo (2014, p 1-2)

Somando-se os tempos de paradas de cada motivo, na linha 1, se
observa um tempo total de parada de 1056 (mil e cinquenta e seis) minutos,
enquanto que na linha 2, 1215 (mil duzentos e quinze) minutos.

Vale ressaltar que a ceramica possui uma meta média de producdo/més
de 1.441.000m2 (um milhdo e quatrocentos e quarenta e um mil metros quadrados).
E importante salientar que a cada 1 minuto de produc&o a linha 1 produz, em média,
16,5 m?, j4 a linha 2, 16 m2. A Tabela 01 ilustra o quanto ndo foi produzido com as
paradas do bimestre, para isso, multiplicou-se o total de paradas em minutos em
cada linha por sua producdo média por minuto, obtendo-se:

Tabela 01 - Quantidade néo produzida nas linhas 1 e 2 no 1° bimestre 2014

Linha Quantidade Nao Produzida
1 18183 m?
2 19440 m?

TOTAL 37359 m?

Fonte: Autora da pesquisa
Logo, a partir da média mensal de producdo (1.441.000m?), se tem uma
perda no bimestre, de aproximadamente, 2,61% do volume total produzido. Vale
salientar que a linha 1 produz somente o formato 43x43mm e o metro quadrado (m?)
deste custa, em média, R$6,50 (seis reais e cinquenta centavos). Enquanto que a
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linha 2 produz formatos 32x57mm e 53x53mm, ambos com 0 mesmo custo de metro
quadrado, R$7,00 (sete reais).

Considerando as quantidades nao produzidas na Tabela 01 e os valores
em reais dos metros quadrados de cada formato, acima descrito, foram calculadas
as perdas, ou seja, 0 quanto a empresa nao obteve de ganho na sua receita:
quantidade ndo produzida multiplicada pelo valor do metro quadrado em reais. A
Tabela 02 ilustra as perdas na receita da industria.

Tabela 02 - Perdas nareceita da industria

Linha Perda da Receita
1 R$ 118.189,50
2 R$ 136.080,00

TOTAL R$ 254.269,50

Fonte: Autora da Pesquisa

Com as nao conformidades encontradas no processo, a indastria perde
valores significativos dos seus niveis produtivos e, além disso, perdas na sua
receita, conforme a Tabela 02 um total de R$254.269,50 (duzentos e cinquenta e
quatro mil duzentos e sessenta e nove e cinquenta centavos). Com acesso restrito a
arquivos nao divulgados neste trabalho, por medidas internas de nao liberacdo de
informacdo da empresa, nos 4 (quatro) bimestres seguintes foram observadas as
mesmas nao conformidades, com tempos de parada semelhantes aos divulgados,
logo, € de grande importancia a empresa a¢fes que solucionem estas paradas.

4.2.2 Construcéo do grafico de Pareto

Com os dados obtidos no Quadro 04, se pode registrar nas tabelas 03 e
04, a seguir, 0s principais motivos de parada no processo em cada linha, com suas
frequéncias e porcentagem acumulada de ocorréncia, relativo aos dois primeiros
meses do ano de 2014.

Primeiramente, os motivos de parada foram ordenados em ordem
decrescente de minutos de ocorréncia, em seguida calculou-se a frequéncia,
dividindo-se o tempo de parada correspondente a cada motivo pelo tempo total de
paradas, enquanto que para o calculo da porcentagem acumulada, as frequéncias

de cada motivo foram somadas.
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A Tabela 03 ilustra.
Tabela 03 - Estratificacédo dalinha 1

LINHA 1

Motivo de Parada P;regc]igo(r?\iGn) % % Acum.
Manut_en(;éo Mecéanica 458 43.37%| 43,37%
Corretiva
Pico de Energia 264 25,00%| 68,37%
Enrosco 102 9,66% | 78,03%
Manutencédo Elétrica 95 9,00%| 87,03%
Troca de Producgao 71 6,72%| 93,75%
Bloqueio 36 3,41%| 97,16%
Troca de Puncéo 30 2,84% | 100,00%
TOTAL 1056

Fonte: Autora da pesquisa
A Tabela 03 quantificou as 7 (sete) ndo conformidades existentes na linha

1 de producéo durante o primeiro bimestre de 2014 (dois mil e quatorze).

O Grafico 01 diagnosticou e destacou aquelas paradas que possuem
maiores frequéncias nesta linha de producéo. No eixo-X, horizontal, estdo os motivos
de paradas, ja no eixo-y a esquerda estao os tempos de parada em minutos, por fim
no eixo-y a direita estdo as porcentagens acumuladas.

Grafico 01 — Gréfico de Pareto para alinha

LINHA 1
500 120,00%
< 450 B
L 100,00%
% 200 — T5% 97,16% 700% <
350 s v - 80,00% o
< 350 78,03% <<
W 250 A7 60,00% =
(o] 200 458 ! =]
o Q
S W 43,37%  a0,00% 3
= 264 o
{100 - 20,00%
50 102 95 71
0 : : 36 30 0,00%
Manutengédo  Pico de Enrosco  Manutengio Troca de Blogueio  Troca de
Mecinica  Energia Elétrica  Produgdo Pungio
Corretiva MOTIVO DE PARADA

Fonte: Autora da pesquisa
O Gréfico 01 exibiu que os maiores esforcos devem ser concentrados na

resolucdo ou até mesmo minimizagdo das paradas que envolvem Manutengdo
Mecanica Corretiva (alto indice de correcbes nas maquinas, ou seja, as maquinas

guebram e as manutencdes sao feitas), Pico de Energia (pico ou falta de energia &
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um fato aleatorio de ocorréncia, ou seja, € inesperada a interrupgdo no fornecimento
de energia elétrica) e Enrosco (0 enrosco ocorre quando as pe¢as engancham seja
passando por uma maquina, seja percorrendo seu caminho na linha de producao)
gue correspondem a 78,03% dos problemas. Enquanto aqueles que remetem a uma
ocorréncia de 21,97%, Manutencdo Elétrica, Troca de Producdo, Bloqueio e Troca
de Puncéo, ndo influem tanto quanto os demais nos niveis de producao.

A Tabela 04 trata sobre as ndo conformidades existentes na linha 2 de
producao e suas respectivas frequéncias.

Tabela 04 — Estratificacao da linha 2

LINHA 2

Tempo

. de %
Motivo de Parada Parada % Acurm.
(min)

Manutencdo 442 |36.38%| 36,38%
Mecanica Corretiva
Pico de Energia 287 123,62%| 60,00%
Troca de Formato 241 119,84%| 79,84%
Manutencdo Elétrica 94 7,74%)| 87,57%
Troca de Producéo 77 6,34%| 93,91%
Enrosco 36 2,96%| 96,87%
Bloqueio 22 1,81%| 98,68%
Troca de Tela 16 1,32% | 100,00%
TOTAL 1215

Fonte: Autora da pesquisa
O Grafico 02 representa as nao conformidades, suas frequéncias
acumuladas, tempos de parada em minutos, conforme visto na Tabela 04, relativas a
linha 2 de producéo.

Gréfico 02 — Grafico de Pareto paralinha 2

LINHA 2
300 120,00%
<t 450
(]  — _‘B_E_E%—‘ﬂe 100,00%
§ 400 51 6,87% , <
e | A 57% C 20,00% =
S =T o S
w 250 —— BO;00% 60,00% =
] 200 | 442 =)
O (&)
o 150 —— 36,38% 287 - 40,00% <
100 241 2
E - 20,00%
50— 94 77
0 i . i . i 36 . 22 i 16 0,00%
Manutengo  Pico de Troca de Manutengdo Troca de Enrosco Blogueio Troca de tela
Mecanica Energia Formato Elétrica Produgéo
Corretiva MOTIVO DE PARADA

Fonte: Autora da pesquisa
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De acordo com o Grafico 02 os maiores esforcos para a resolucdo dos
problemas devem ser concentrados na Manutengcdo Mecanica Corretiva, Pico de
Energia e Troca de Formato (a troca de formato é necessaria a producao, pois varia
de acordo com a demanda de producédo os formatos de 32x57 para 53x53 e vice
versa), que correspondem a 79,84% de frequéncia. Enquanto que 20,16%
correspondem aos motivos Manutencao Elétrica, Troca de Producdo Enrosco,
Bloqueio e Troca de Tela.

A partir dos Graficos 01 e 02, pode ser observado que os problemas que
remetem maior ocorréncia nas duas linhas sdo os responséveis por um maior tempo
de parada e, consequentemente, os que mais diminuem o nivel produtivo da

ceramica em estudo.

4.3 Diagrama de Ishikawa

Para a construcdo do diagrama foi necessario, primeiramente,
Brainstorming, ou seja, sugestdo de alternativas para as possiveis causas dos
problemas de maior incidéncia nas linhas, este foi feito com 4 (quatro) pessoas, o
Auxiliar Administrativo, a autora e 0s supervisores elétrico e mecanico.

A Figura 08 apresenta o diagrama de causa e efeito para a néo
conformidade manutencdo mecanica, presente nas linhas 1 e 2 de producéo.

Figura 08 - Representacdo do diagrama de Ishikawa para ndo conformidade

Manutencdo Mecéanica

1 2| Elevado tempo Auséncia de
Falta de .
. na entrega de Planejamento i
Treinamento . s |
itens para reparo da Manutencéo ; Problema
Mio de obra Materiais Método 5
Alto indice de
Manutencgéo
Mecanica
Corretiva

Medidas Meio ambiente, Maguinas

Fonte: Autora da pesquisa

A Figura 08 expbe as causas geradoras para a nado conformidade

manutencdo mecanica, identificou-se que as mesmas estdo ligadas a falta de um
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planejamento eficaz de manutencado, a fim de que estas sejam em maior niumero
preventivas e ndo corretivas como é observado.

Vale ressaltar o pedido de itens para manutencdo, estes possuem um
elevado tempo na entrega ja que quase totalidade dos itens provém do Estado de
S&o Paulo onde fica localizada a matriz dessa unidade. L&, esses e demais itens sdo
comprados e enviados por meio de caminhdes mensalmente, para a unidade Serra
Azul. Maquinas defeituosas, logo sem a correta manutencéo, reduz a producédo néo
alcancando os seus niveis esperados para que se cumpra a demanda. Além disso, a
falta de treinamento dos mecénicos, no sentido da agilidade e habilidade das
manutencgao vale ser ressaltado.

O acumulado no grafico de Pareto para manutencdo mecanica representa
para a linha 1 43,37% e para linha 2 36,88%.

A Figura 09 apresenta o diagrama de causa e efeito para a néo
conformidade pico de energia presente nas linhas 1 e 2.

Figura 09 - Representacédo do diagrama de Ishikawa para ndo conformidade

Pico de Energia

1 2
Problema
W&o de obra Materiaiz Método
Pico de
Energia
Medidas Meio ambiente, Magquinas
4 5 Falta de
Investimento:
Subestacido

Fonte: Autora da pesquisa

A Figura 09 demonstra que a falta de investimento estd associado as
paradas por pico de energia, a industria perde em produ¢do com cada pico (queda
de energia) ou falta de energia (queda por um periodo prolongado).

Toda producdo dos fornos no momento do pico/falta é condenada se
prolongando até a estabilizacdo da queima do piso. Os minutos ou horas que a
empresa fica parada sao muitos metros quadrados perdidos em producgéo. O

acumulado dessa ndo conformidade no gréafico de Pareto para linha 1 é de 68,37%
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enquanto que para a linha 2 de 60,00%.

A Figura 10 apresenta o diagrama para a nao conformidade enrosco com
ocorréncia na linha 1 de producao, possuindo um acumulado de no grafico de Pareto
de 78,03%.

Figura 10 - Representacéo do diagrama de Ishikawa para ndo conformidade

Enrosco

Falta de
trei t
reinamento Problema

M&o de obra Materiais Método
i |Alto indice de
/ / / § Enroscos
Medidas Meie ambiente, Maguinas

Fonte: Autora da pesquisa

A Figura 10 apresentou a causa da ndo conformidade enrosco que esta
relacionada a falta de treinamento. O enrosco € um movimento inadequado do piso
na linha de producéo, por falta atencdo do operador de maquinas na retirada de
pecas que possam estar quebradas ou sem o espacamento devido em linha.

A Figura 11 exibe o diagrama de causa e efeito para a ndo conformidade
Troca de Formato que possui no diagrama de Pareto o acumulado de 79,84%.

Figura 11 - Representacéo do diagrama de Ishikawa para ndo conformidade

Troca de Formato

L 2 Auséncia de
Falta de .
treinamento Planejamento i
da Manutengao : Problema

Mén de obra Materiais Método
Alto tempo
para a Troca
/ / / de Formato

Medidas Meio ambiente Maguinas

Fonte: Autora da pesquisa
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A Figura 11 exprime as causas da n&do conformidade troca de formato que

esta relacionada as causas falta de treinamento e falta de planejamento da

manutencdo. A troca de formato, que ocorre sempre na linha 2 de producdo, é a

variacdo do formato 32x57 para o 53x53 e vice versa.

4.4 Plano de Acao (5W1H)

Para um melhor entendimento e ao levar em consideracdo as falhas

diagnosticadas foi proposto um plano de a¢ao para as linhas 1 e 2 de producédo, com

objetivo de resolver as causas, a partir do diagrama de Ishikawa, que apresentam

maior frequéncia de acordo com a grafico de Pareto. O plano de acédo segue

conforme exibe o Quadro 05.

Quadro 05 - Plano de Acéo para as linhas de producao

Quem Quando Onde
0 que (WHAT?) . K . Porque (WHY'?) Como (HOW?)
que (AHAT?) WHO?) | owhen?) | owkere?) que (WHY?) (HOW?)
Fealizar a analize das ditimas ) A - . " . . . .
e ) Superyizor Admiristraga|  Altaindice de manutengoes | Yerificanda relatorios de ocorencia das manutengdes no primein
manutengoes keitas nas linhas . abritd B ) ]
v Mmecanico o da produg o corretivas bimestre do ana.
de produgac
Inspecionar oz principais . . ) ) . '
nap princip Mecanico de Linhaz de Evitar a parada constante Executando check list zemanal dos equipamentos daz linhaz de
eqUipamentas que necessitam ) abritd ” L ”
S & lirha produgac desses maquinarios produg o,
perindicamente de manutengao
) ) . Programando manutengSes preventivas para os maquinrios a
Elabarar planejamenta de Superyizor Ceramica e ) . . -
v . abril4 Ineristencia de planejamenta partir dos relatdrios das manutengoes, causas e tempos de
manutengao Mmecanico Serra faul P
OEONEncia.
. . Superyizor ) Cerimica " - Fealizanda curzos periodicos de capacitagio dos mecanicoz e
Capacitar o5 mecanicos . maift4 Bualificagao profizzional ) :
mecanico Serra Azul NOVOS Mecanicos que Wenham a ocupar cargos existentes.
. ) Operadares - Linhas de Lo Fiealizando lubrificagdo em cada troea de produga e abservanda
Limpar oz equipamentas . Pericdicaments - Dezempenha das maquinas L . ) P
de maquinas produgan diariamente a necessidade da impeza das maquinas
Relizanda projeta para criagio ' - - P
rol E ¥ Setor de o Inwestigando e propondo viabilidade da criagao de uma subestagao
de uma subestagao de ala abrit4 Formecedares Falta de energia elétrica . ; - ! )
ensia Compras diante daz informagao de paradas por picoffalta de energia
Inspecionar & reqular . . . Obzervando diariamente 2 estremidade da correia e a posigo da
P g Mecanico de ) Linhade | Awangonaocentradodapega ) posty
cormetamente as cormeias ) maift4 v ) P peia enquanta esta e desloca pelalinha, para que aquela
lirha esmaltagan na linhia de produgao
transportadaras Permane;a rets ao longo do seu deslocamento.
Mecdnico de Entre o Observando diariamente 2 estremidade da correia e a posigio da
Reqular as quias linha maiftd secadoreo | Evitar choque meadnica da pega pea enquanta esta e desloca pelalinha, para que aquela
farno permane;areta aolongo do seu deslocamento.
Caonscientizar dos operadares
Capaitar os operadores de | Supervisares T— Cerdmica quando daimpartinciada | Treinando o colaborador periodicamente 35 suas atividades dirias
méaquinas de produgio ! Serrafzul | operacionalizaga cometa das einspegio destas atividades,
miaquinas
Mantenda relagio constante com oz mecdnicos e seus
. . supervisones 4 fim de que se estabelea datalimite para pedido de
Entregar oz materiaiz no prazo . . . Ewitar o atrazona entrega doz T L
Almaarifado junt4 Almaarifado compra de materiaiz e, alem disso, agilidade por parte do zetar de

determinada

materiais

compras e logistica na compra e envio desses materiais,
prictizanda e respeitando 3 data limite para entrega.

Fonte: Autora da Pesquisa
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O Quadro 05 apresentou o plano de acdo para a eliminagcdo das néo
conformidades apresentadas nas linhas 1 e 2 de producgéo, pode-se notar que as
perguntas conduzem a resolucédo dos problemas que se trata de capacitar, elaborar
projeto e um plano de manutencdo e inspecionar as variantes que ocasionam nas
falhas existentes no sistema produtivo.

Como proposta de melhorias, apresentou-se o plano de acdo 5W1H com
base nas ndo conformidades, para o gerente industrial de unidade Serra Azul, para
gque o mesmo fosse apOs a analise ser colocado em pratica. Porém com a
montagem e inicio de um novo secador de argilas, para maior quantidade e
secagem, a execucao do plano proposto foi adiada temporariamente, pois o foco da

organizacdo passou a ser outro.



5 CONCLUSAO

A pesquisa atingiu de forma clara seus objetivos especificos que séo
descrever o processo produtivo da empresa, diagnosticar as ndo conformidades nas
linhas de producao, identificar as causas geradoras das ndo conformidades nas
linhas de producéo e propor solugdes para minimizagdo das ndo conformidades.

No sentido de que os problemas da Serra Azul foram estudados,
enumerados, quantificados, permitindo apresentar a gerencia industrial, de uma
forma nunca antes feita, uma analise das ndo conformidades, que promovem a
maior parte das suas paradas e a frequéncia com que elas ocorrem.

Entretanto, o estudo revelou além da frequéncia de paradas da producdo,
dados financeiros ndo calculados ainda pela propria, a fim de se ter a dimensao do
gue deve ser resolvido no seu processo. Para evitar que sua producédo ndo seja tao
afetada conforme é observado hoje é necessario que medidas sejam tomadas, como
foi sugestionado a empresa, de forma que sua producdo consiga sempre superar a
suas demandas, visto que esse é o principal problema enfrentado. Desta forma pode
se observar que o objetivo geral, desenvolver procedimentos para minimizar os
entraves que norteiam o sistema produtivo da indastria, através do uso de
ferramentas da qualidade, foi atendido.

Pode-se concluir que a andlise das falhas no sistema produtivo da
organizacdo foi de grande valia, pois a partir desse estudo, foi possivel elaborar
propostas de melhorias, as quais poderao resultar na reducéo das perdas dos niveis

de producgéo, mantendo a competitividade desta organizacao.
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ANEXOS



ANEXO A - Principais paradas em minutos 1° Bimestre de 2014

Serva Azal

cevamica

PRINCIPAIS PARADAS EM MINUTOS - JANEIRO / 2014

LINHA 1

LINHA 2

1 - PRENSA

e TROCA DE PUNCAO: 30
e MAN. MECANICA CORRETIVA: 75
2 — LINHA DE ESMALTACAO

e MAN. MECANICA CORRETIVA: 35

e LIMPEZA: 46

e TROCA DE PRODUCAO: 20
3 — SECADOR

e ENROSCO: 11
e MAN. MECANICA CORRETIVA: 22

4- FORNO

e ENROSCO: 22
e BLOQUEIO: 16

e MAN. MECANICA CORRETIVA: 8

OBS: 131 MINUTOS DE PICO DE ENERGIA

1 - PRENSA

e MAN. MECANICA CORRETIVA: 98
e BLOQUEIO: 7
e ENROSCO: 4

2 — LINHA DE ESMALTACAO

e TROCA DE TELA: 16
e TROCA DE PRODUCAO: 41
e MAN. MECANICA CORRETIVA: 68

e BLOQUEIO: 7
3 —SECADOR

e MAN. MECANICA CORRETIVA: 127

e ENROSCO: 36
4- FORNO

e MAN. ELETRICA: 61
e MAN. MECANICA CORRETIVA: 45

OBS: 134 MINUTOS DE PICO DE ENERGIA
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PRINCIPAIS PARADAS EM MINUTOS - FEVEREIRO / 2014

LINHA 1 LINHA 2
1 — PRENSA 1 — PRENSA
e MAN. MECANICA CORRETIVA: 147 e MAN. MECANICA CORRETIVA: 63
e MAN. ELETRICA: 54 e MAN. ELETRICA: 16
2 — LINHA DE ESMALTACAO 2 — LINHA DE ESMALTACAO
e MAN. MECANICA CORRETIVA: 54 e MAN. MECANICA CORRETIVA: 25
e MAN. ELETRICA: 41 e TROCA DE PRODUCAO: 37
e TROCA DE PRODUCAO: 51 3 — SECADOR
3 - SECADOR e BLOQUEIO: 15
e ENROSCO: 58 4- FORNO
e MAN. MECANICA CORRETIVA: 71 e MAN. ELETRICA: 17
e BLOQUEIO: 20 e MAN. MECANICA CORRETIVA: 15

4- FORNO
e ENROSCO: 11
e MAN. MECANICA CORRETIVA: 46  OBS: 153 MINUTOS DE PICO DE ENERGIA

OBS: 133 MINUTOS DE PICO DE ENERGIA 241 MINUTOS DE TROCA DE FORMATO

Carlos Pino
Assistente de Producdo



