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RESUMO

A competitividade acirrada e a crescente exigéncia dos consumidores em relacdo a
qualidade exigem das organizacdes niveis de exceléncia em seus processos internos,
porém, na maioria das empresas de pequeno e médio porte, os produtos, procedimentos e
processos tém falhas em sua padronizacdo. Sendo assim, o objetivo deste trabalho € analisar
a importancia da padronizacdo de processos da producao de tintas e texturas na empresa
Colortex tintas e texturas, Nossa Senhora do Socorro/Se, tomando como orientagdo seu
fluxograma de producéo para identificacdo da relacéo causa e efeito por meio do Diagrama
de Ishikawa. Para isso, foram definidos os seguintes objetivos especificos: identificar os
processos produtivos existentes na industria de tintas e texturas e analisar a sua eficiéncia e
eficacia; descrever os procedimentos e técnicas utilizadas pela empresa para a padronizagao
dos processos produtivos, propor melhorias nos processos produtivos existentes, com base
na padronizacdo dos mesmos, visando a reducdo de custos e a melhoria da qualidade dos
produtos. Conclui-se que a padronizacéo de processos com a utilizacdo de ferramentas de
controle de producéo € essencial para a eficiéncia e qualidade dos processos produtivos. A
adocdo dessas ferramentas pode contribuir para a melhoria continua dos processos,
aumentando a competitividade da empresa no mercado. E importante ressaltar que a
implementacdo dessas ferramentas deve ser acompanhada de treinamento e capacitacao
dos colaboradores, além de monitoramento constante para garantir a efetividade da
padronizacéo.

Palavras-chave: Melhoria continua. Controle de processos. Fluxograma.



ABSTRACT

The intense competitiveness and the growing demand of consumers for quality require organizations
to achieve excellence in their internal processes. However, in most small and medium-sized
companies, products, procedures, and processes have flaws in their standardization. Therefore, the
purpose of this study is to analyze the importance of standardizing the production processes of paints
and textures at Colortex paints and textures company, Nossa Senhora do Socorro/Se, using its
production flowchart as a guide to identify the cause and effect relationship through the Ishikawa
Diagram. To this end, the following specific objectives were defined: to identify the existing productive
processes in the paint and texture industry and analyze their efficiency and effectiveness; to describe
the procedures and techniques used by the company for the standardization of productive processes,
to propose improvements in the existing productive processes, based on their standardization, aiming
at cost reduction and improvement of product quality. It is concluded that the standardization of
processes with the use of production control tools is essential for the efficiency and quality of
productive processes. The adoption of these tools can contribute to the continuous improvement of
processes, increasing the company’s competitiveness in the market. It is important to emphasize that
the implementation of these tools should be accompanied by training and qualification of employees,
as well as constant monitoring to ensure the effectiveness of the standardization.

Keywords: Continuous improvement. Process control. Flowchart.



LISTA DE FIGURAS

Figura 1 — Ondas de Gestdo da Qualidade ............ooeevvuiiiiiiiceieeeece e e 3
Figura 2 — Carro produzido pOr COStUMIZAGAD .........uuuuuuuuuunuiiiniiiiiiniiniiiiiiiiisineeeeeeeeeneeaee 4
Figura 3 — Linha de montagem de aUtOMOVEIS...........ccoiaaiiiiiiiiiiiieee e 5
Figura 4 — EIementos da GQT ... ...t 8
Figura 5 — Visao historica da ISO9000 ...........ooiuuuiiiiiiieeeee e a e 9
Figura 6 — Processos de INPUt € OULPUL ......uuueeiiiie e 13
Figura 7 — Tipos de Processo de manufatura...............ouuiiiiiiiieciiiciiiiiic e 14
Figura 8 — Processo de envase de tintas por batelada.............cccccoovviiiiiicce e, 16
Figura 9 — Processo de Producdo em linha de automoOveis..............cuveeiieieeeieeeeiiiciieeee e, 17
Figura 10 — Exemplo de Carta de CONMIOIE ............uuuuuiiiiiiiiiiiiiiii e 23
Figura 11 — Diagrama de Ishikawa ou Causa-efeito..............uuuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiaeee 24
FIQUIA 12 — FIUXOQIAMIAL. ... ettt 25
Figura 13 — As etapas do CIiClO PDCA ........uuuiiiiiiiiiiiiiiiiii e 26
Figura 14 — PDCA para ROP FaixXa BranCa...........cccoovviuiiiiiiii e 31
Figura 15 — Cadeia d€ PrOCESSOS ......ccciiiiiiiiiiii et e e e e e e e e 32
Figura 16 — Diagrama de INterfacCes ........ooouvuuiiiiii i 33
Lo TU T W A e (1 Do T [ = 1 - PSP 34
Figura 18 — Diagrama de IShIKAWA .............uuuuiuiiiiiiiiiiiii e 40
Figura 19 — FluXOgrama EXISTENTE ........uuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiii e 41
Figura 20 — Diagrama de ISNIKAWAL .............uuuuuiimiiiiiiiiii e 42

Figura 21 — FluXOQrama PrOPOSTO. ......uuuuuuuuuuuuiiiiiiiitiniiinaeiiiieaeaasibbeesaebsebabesessassnanaeaannennnnes 43



LISTA DE QUADROS

Quadro 1 - Principios que conduzem empresas a melhorar seu desempenho .................

Quadro 2 — Niveis de evolucdo da MC



LISTA DE SIGLAS

PCP — Planejamento e Controle de Producao

CEQ - Controle Estatistico da Qualidade

PDCA — Plan Do Check Act

JUSE - Japan Union of Scientists and Engineers

TQC -Controle da Qualidade Total

ISO — International Organization for Standardization
MC — Melhoria Continua

ROP — Reestruturacdo Organizacional e de Processos

POP — Procedimento Operacional Padrao



SUMARIO

1. INTRODUGAO ...ttt ettt ettt e ae et nene s 1
2. FUNDAMENTAGAO TEORICA ..ottt 4
2.1 Gesta0 da QUAlIAATE ........oe it e e e e e e e e e e e e eees 4
2.1.1 INSPEGA0 O ProdULO ....cceiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeee et 4
2.1.2 Controle Estatistico da Qualidade ............ccoovviiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 6
2.1.3 Garantia da QUalidAde ..........ueiiiiiiiii e e 7
2.1.4 Gestao da Qualidade TOtAl ....ccccieviiiiiiiiie e e e e e 8
2.1.5 A N0rmMa I1SO G000 ......ceu ittt e e e e e e e e e e e aee 9
WA 1= | g Yo = @0 o | 41 - 11
2.3 Processos e gestao da ProdUGEO .....coevvvviiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeee e 13
2.3.1 TIPOS U8 PrOCESS0.cuuuuiiiieeiiiieeiiee et e e e ettt e e e e e e e ettt e e e e e e e e e e eaataa e e e e eeaeeennees 15
2.3.1.1 ProCeSS0S A€ PrOJEIO ...cciiiiiiiiici et e e e e e e e e e eanens 16
2.3.1.2 Processos por Tarefa (Jobbing).....cccccovviiiiiieee 16
2.3.1.3 Processos em Lotes ou Bateladas .........cccccvvvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeee 17
2.3.1.4 Processos de Producdo de Massa ou Linha.......c..ccccceeeeiiiiiiiiiiicii e, 18
2.3.1.5 Process0S CONINUOS ......ciiiiiiiiiiiiiiiieeeeeee ettt 19
2.3.2 Padronizag8o d€ PrOCESSOS .....coiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeee ettt 20
2.4 Sistemas e Ferramentas de GeST80 .........covvvviiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeee e 21
2.4.1 O MELOA0O PDCA ... ..ttt e e e e e e e e e aa e s 28
2.4.1.1 Plan@jar (Plan).........ciio ittt e e e e e e e e eaaana 28
2.4.1.2 Executar as ag0eS (DO0) .....ccouiiiiiiiiiiiiiiiie e 29
2.4.1.3 Conferir 0s resultados (Check) ........coovviiiiiiiiiiiiiiieeeeeee 30
2.4.1.4 Corrigir ou Padronizar (ACL) ... e e 30
2.5 Reestruturagéo Organizacional e de Processos (ROP) ........ccoovvviiiiiiiiiiieeiiceeennns 31
2.5.1 Etapas da REESIIUTUTAGED ......ccevviiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeee ettt 32

P T I R O (o L= F- Wo L= d 0 [od = 1T 0 L TR TP 33



2.5.1.2 Diagrama de INtErfaCes ..........uuciiiiiieiiieeii e e e e eaanes 33

2.5. 1.3 FIUXOQIAMA ...coiiiiiiiiiie e e e ettt e e e e e e e e e et s e e e e e e e e eeaatan s e eeeeeeeennees 34
2.5.1.4 Procedimento Operacional Padrao..........cccccccvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiieeeeeeeeeeeeeeee 35
2.5.1.5 Matriz de CapaCitaGa0 .........cceeveiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeee ettt 36
2.5.1.6 PlanO 0 AGA0 ......uuuuiiieieeiieeeeeie e e ettt e e e e e e e et et e e e e e e e e e e et aaaaeeaaara 36
2.5.1.7 Indicadores de DeSemMPENNO .......cccciiiiiiiiiiic e 36
3. METODOLOGIA oo e e e e e e e e e e et e e et e e ean e e eaaas 37
3.1 CaracterizaGao da EMPIESA ....ccoiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieee ettt 38
3.2 ProCess0 ProdULIVO......cooiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeee ettt 38
IR I [0 Drqo Yo =2 = P SSPPPRPPSPN 39
3.4 Diagrama de ISNIKAWa ...........coooiiiiiiiiiiiieeee e 40
4. RESULTADOS E DISCUSSAOD ...t 42
R e U Do Yo | = 1 4 - U 42
4.2 Diagrama de ISNIKAWa ............uuiiiiiii e e 43
5. CONSIDERAQ()ES e N 1 47

REFERENCIAS ..o ettt 48



1. INTRODUCAO

A industria de tintas e texturas € um setor importante da economia mundial e nacional,
com diversas empresas atuando na producéo e distribuicdo desses produtos. Globalmente, a
industria de tintas e texturas tem experimentado um crescimento constante nos ultimos anos,
impulsionado pelo aumento da demanda por esses produtos em diferentes setores da
economia, incluindo construcéo civil, automotivo, eletroeletrénico, entre outros.

No Brasil a industria de tintas e texturas tem enfrentado alguns desafios, como a crise
econbmica, a oscilacdo do dolar e a concorréncia com produtos importados. No entanto, o
setor tem mostrado resiliéncia, investindo em tecnologia, sustentabilidade e na diversificacao
de produtos para atender as demandas dos clientes.

A base da producéo de tintas é composta por pigmentos (dao a cor), solventes (servem
de veiculo, facilitando a aplicacdo), ligantes ou resinas (ajudam a grudar a tinta sobre a
superficie) e aditivos (possuem diferentes fungdes melhoradoras) (Séquin, 2012). As tintas
podem ser usadas para uma variedade de fins, desde a pintura de paredes e méveis até
aplicacdes em automoveis e aeronaves. As texturas, por outro lado, sdo usadas para criar
efeitos decorativos em paredes e outras superficies, e podem ser aplicadas em uma
variedade de formas, como rolos, sprays, pistolas e pinceis.

A padronizacgao de processos € uma pratica fundamental para as industrias de tintas
gue desejam alcancar a exceléncia operacional e aumentar a competitividade no mercado
nacional. Em um ambiente de producdo complexo, onde diversas atividades sao realizadas
por diferentes equipes, a padronizacdo de processos pode garantir a qualidade do produto
final, aumentar a eficiéncia da producao e reduzir custos..

Ao acompanhar e analisar o processo de producéo de tintas e texturas na empresa em
estudo, foi observado desde a elaboragéo das ordens de producao até o envase final. O setor
de Planejamento e controle de Producédo (PCP) emitia uma cépia da ordem de producao para
ser executada, porém, apos essa emissao nao havia controle, nem processo estabelecido
para a sua execucao.

Diante do exposto, é de suma importancia identificar os beneficios e desafios da
implementacdo de um sistema de padronizacdo de processos, bem como propor estratégias
eficazes para garantir a sua efetividade e continuidade na busca pela melhoria continua dos

processos organizacionais.



A empresa Colortex, analisada pelo estudo, foi inaugurada em marco de 2004 no
Distrito Industrial de Socorro — Sergipe, com o propoésito de oferecer ao mercado, tintas com
garantia de qualidade, tecnologia, rendimento e cobertura, & base de 4gua, sem impacto
sobre o meio ambiente. “Amigo da Natureza” e inicialmente teve sua fabricagcao voltada para
induUstria da construcdo civil fornecendo tintas, texturas, massas. Com o tempo a mesma
passou a investir em qualificacdo e logistica para garantir o melhor no processo de
fabricacdo. Na busca constante pela exceléncia executiva teve a sua composi¢ao societaria
alterada possibilitando a adocédo de novas metodologias de gestdo, visando a satisfacdo e
respeito aos clientes, com isso pode ampliar a sua area de atuacéo conquistando a confianca
e o reconhecimento do mercado de tintas.

Diante deste cendrio a pergunta norteadora do presente estudo é: qual o impacto da
padronizacdo de processos na empresa e como ela pode ser implementada de forma
eficiente para promover a melhoria continua e a competitividade no mercado?qual o
impacto da padronizacéo de processos naempresa e como ela pode ser implementada
de forma eficiente para promover a melhoria continua e a competitividade no mercado?

Sendo assim, o estudo de caso tem como objetivo geral, analisar a importancia da
padronizacdo de processos da producéo de tintas e texturas na empresa Colortex tintas e
texturas, Nossa Senhora do Socorro/Se, tomando como orientacdo seu fluxograma de
producdo para identificacdo da relagéo causa e efeito por meio do Diagrama de Ishikawa.
Para isso, foram definidos os seguintes objetivos especificos:

e Identificar os processos produtivos existentes na industria de tintas e texturas e

analisar a sua eficiéncia e eficécia;

e Descrever os procedimentos e técnicas utilizadas pela empresa para a

padronizagéo dos processos produtivos

e Propor melhorias nos processos produtivos existentes, com base na padronizacao

dos mesmos, visando a reducao de custos e a melhoria da qualidade dos produtos.

Em suma, este estudo visa lancar luz sobre a importancia vital da padronizacado dos
processos ha industria de tintas e texturas, com foco especifico na empresa Colortex. Através
da andlise do fluxograma de producdo e da aplicacdo do Diagrama de Ishikawa, busca-se
nao apenas compreender a eficacia dos processos atuais, mas também propor melhorias
significativas que possam levar a uma produgcdo mais eficiente, econdmica e de maior
qualidade, fortalecendo assim a posi¢ao da Colortex no mercado competitivo.

A presente pesquisa se desdobra em uma jornada analitica, iniciando com uma
2



introducdo abrangente que contextualiza o leitor nas areas gerais da pesquisa e introduz a
empresa Colortex como o estudo de caso central. A fundamentacao tedrica subsequente
mergulha na gestdo de qualidade, melhoria continua, processos e gestdo da producdao,
ilustrando a teoria com sistemas e ferramentas de gestdo exemplificados pelo Diagrama de
Ishikawa. A metodologia aplicada aprofunda a compreensdo do leitor sobre a Colortex,
detalhando seu processo produtivo e as praticas adotadas. Os resultados e discussfes
revelam as descobertas obtidas através do fluxograma e do Diagrama de lIshikawa,
culminando nas consideracfes finais que refletem sobre os impactos e as implicacdes
praticas da padronizacdo de processos para a competitividade e eficiéncia da empresa no

mercado.



2. FUNDAMENTACAO TEORICA

A pesquisa em questao aborda definicdes e conceitos retirados ou interpretados de

artigos e livros relacionados a padronizacao de processos.

2.1 Gestado da Qualidade

A qualidade € um fator determinante para o sucesso de qualquer organizagao, seja ela
publica ou privada, de pequeno ou grande porte, de producdo ou de servicos. A qualidade
esta relacionada a satisfacdo das necessidades e expectativas dos clientes, a melhoria
continua dos processos e produtos, a reducao de custos e desperdicios, a competitividade e
a sustentabilidade. Qualidade quer dizer conformidade com as exigéncias (Crosby, 1979).

Para Carvalho e Paladini (2005) a Gestdo da Qualidade consiste no conjunto de
atividades coordenadas para dirigir e controlar uma organizac¢ao, englobando o planejamento,
o controle de producéo, a garantia e a busca pela melhoria constante. A qualidade evoluiu
através das seguintes fases marcantes: a inspecdao do produto, o controle do produto, a

garantia da qualidade e a gestéo estratégica da qualidade, conforme mostra a Figura 1.

Figura 1: Ondas de Gestdo da Qualidade.
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Fonte: Paladini (2012).
2.1.1 Inspecao do Produto



No principio a gestao de qualidade tinha como foco principal a inspecao do produto, na
qual, o operador participava em todas as fases do processo e produzia de acordo com a
necessidade do cliente como exemplifica a Figura 2. No comeco da era industrial até meados

do século XIX, a inspecao era implementada segundo critérios especificados pelo proprio

artesdo e sua equipe de funcionarios, através de um procedimento de rotina (Marshall Junior,
2010).

Figura 2. Carro produzido por Customizacgao.
Wi i P |

Fohte; Desconheéida.

O foco dessa época era inspecionar a qualidade do produto e ndo o processo de
fabricagdo. Dessa forma, as pecas eram produzidas sem metrologia, conformidade,
tolerancia, confiabilidade e padrdo. Pecas com tamanhos diferentes eram muito comuns de
serem encontradas, logo a qualidade era vista como um problema a ser resolvido para
verificacdo da uniformidade de produtos, através de instrumentos de medi¢cdo (Carvalho,
2006).

A customizacgao, que era comum na producdo artesanal, foi substituida pela producéo
em larga escala. Isso levou a necessidade de inspec¢fes formais para garantir a qualidade e
a consisténcia dos produtos. A Ford Motor Company, sob a lideranca de Henry Ford,
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desempenhou um papel crucial nessa mudanca. A empresa investiu ha intercambialidade das
pecas e na facilidade de ajuste, permitindo a produgdo em massa de automadveis a um custo
acessivel. A inspec¢do formal tornou-se uma parte integrante desse processo, garantindo que
cada carro produzido atendesse a um padréo de qualidade especifico.

Com a chegada da revolucdo industrial e do fordismo, iniciam-se as linhas de
montagem (Figura 3) e setorizacao das atividades, deixando de lado aspectos importantes
para a qualidade, como o conhecimento das necessidades do cliente e a participacéo do
trabalhador. A partir de 1900 o controle da conformidade limitava-se a inspecéo através de
atividades restritas como contagem e classificacdo dos defeitos, logo o inspetor ndo se

responsabilizava pela solu¢éo dos problemas (Marshall Junior, 2010).

Figura 3. Linha de montagem de automaéveis.

2.1.2 Controle Estatistico da Qualidade

Apesar do avanco com a inspecao do produto, ainda havia falhas na identificacdo e
solucéo dos problemas. A década de 1930 marcou um avango significativo na gestéo da

qualidade com o surgimento do controle da qualidade por métodos estatisticos. As empresas
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pioneiras nesse campo foram a Western Electric e a American Bell Telephone Company, que
realizaram pesquisas estruturadas em seu laboratorio de engenharia da inspecao.

Walter A. Shewhart, um engenheiro da Western Electric, desempenhou um papel
crucial nesse avanco. Ele é o autor dos graficos de controle, que sdo uma ferramenta
essencial no Controle Estatistico da Qualidade (CEQ). Esses gréaficos permitem monitorar a
variacdo em processos de fabricacao e identificar quando essa variagéo indica um problema
que precisa ser corrigido. Além disso, Shewhart propbés a melhoria da qualidade através do
ciclo Plan-Do-Check-Act (PDCA), que é uma abordagem iterativa para a melhoria continua
dos processos e produtos, ja ndo necessitando averiguar 100% do lote produzido (Paladini,
1995).

O resultado desses estudos foi 0 marco para uma nova era na gestao de qualidade,
conhecida como “Controle estatistico da qualidade”, segundo Marshall Junior (2010).
Shewhart publicou em 1931 o livio Economic control of quality of manufactured product,
abordando seus estudos e fundamentando através de técnicas e procedimentos, formas para
tornar a qualidade efetiva na produgdo, com um acompanhamento estatistico (MARSHALL
JUNIOR, 2010).

Conforme Paladini (1995) a crescente aplicacdo das técnicas de inspecdo por
amostragem foi o maior desenvolvimento dos anos 30, permitindo na década seguinte a

fixacdo das bases do Controle Estatistico da Qualidade.

2.1.3 Garantia da Qualidade

Apéds a Segunda Guerra Mundial, a qualidade tornou-se uma preocupacao central para
as organizacdes. A Japan Union of Scientists and Engineers (JUSE) foi criada com o objetivo
de melhorar a percepcao da qualidade dos produtos japoneses. Tedéricos como W. Edwards
Deming e Joseph M. Juran tiveram um impacto significativo no modelo de qualidade japonés.
Eles introduziram a ideia de que a qualidade n&do se limitava apenas aos produtos, mas
também afetava a qualidade de vida das pessoas. Essa nocéo foi implementada no dia-a-dia
das pessoas e se tornou um tema importante em todos os setores das empresas.

Armand V. Feigenbaum, por outro lado, estava desenvolvendo a ideia de controle de
qualidade total (TQC) nos Estados Unidos (Carvalho, 2006). Ele defendia uma abordagem
sistémica para a qualidade, argumentando que todos os aspectos de uma organizacao -
desde a alta geréncia até os trabalhadores da linha de frente - tinham um papel a
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desempenhar na garantia da qualidade. Essas ideias e praticas formaram a base para muitos
dos sistemas modernos de gestao da qualidade que vemos hoje.

Nesse mesmo periodo o estudo do controle de custos da qualidade foi destaque, pois
até entdo era uma incognita mensurar 0s investimentos necessarios para se ter qualidade em
uma organizacdo. No livro Quality Control handbook, Joseph Juran 1951 contribuiu para
abordagem do tema nas empresas. De modo que, o levantamento de custos de fatores
externos ao tema qualidade, se tornou também pratica para analise, ja que a soma dos
investimentos no final, comprometem para o desempenho empresarial (Marshall Junior,
2010). Dessa forma inicia-se o controle de custo nas organizacbes, que na época
possibilitava um diferencial e na atualidade é questao de sobrevivéncia no mercado.

Esse periodo ficou conhecido como um novo tempo para gestdo da qualidade, a
“Garantia da Qualidade”, que fora o tema de controle de custos e controle total da qualidade.
Foi levantado questdes de confiabilidade, onde esforcos foram criados para gerar
procedimentos em analises estatisticas, que estimavam o tempo de operagdo para
componentes e equipamentos, fornecendo uma confianga e seguranca operacional, exigida

na época principalmente pelos militares (Marshall Junior, 2010).

2.1.4 Gestao da Qualidade Total

Com o objetivo principal da GQT ou TQM, Total Quality Management sendo a
satisfacédo total do cliente, as organiza¢des adotaram os seus principios fundamentais, como
ética, inovacdo, bom ambiente de trabalho, respeito com os clientes, colaboradores e
fornecedores, consciéncia ambienteal, sustentabilidade e responsabilidade social, qualidade,
produtividade e eliminacao de desperdicios, reducdo de custos e seguranca no trabalho.
Dessa forma a qualidade passou a ser discutida na agenda estratégica do negdcio. (Marshall
Junior, 2010).

Genericamente o GQT gera uma alta competitividade entre as empresas, fornecendo

ferramentas e métodos eficazes para desenvolver seus valores como mostra a figura 4.



Figura 4. Elementos da GQT.
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Fonte: Adaptada de Miguel, 2010.

Foram criadas normas internacionais e legislacdes que fortaleceram as empresas em
todos os aspectos em relacdo a caracterizacdo da qualidade. Um exemplo disso é o conjunto
e normas ISO, que foi um resultado importante dessa evolu¢do que tem sido aplicada em
diversas organiza¢des pelo mundo, multiplicando formas de aumentar a competitividade no

mercado de forma qualitativa (Miguel, 2010).
2.1.5 A norma ISO 9000

Criada oficialmente em 1947 com objetivo de facilitar a coordenacao internacional e
unificar padrdes técnicos, hoje tem alta repercussédo nos padrées de gestdo em todos os
setores das organizacdes (Valls, 2005). Em paralelo ao avanco histérico da qualidade, a

International Organization for Standardization (ISO), foi evoluindo como mostra a Figura 5.



Figura 5. Vis&o histérica da 1SO9000.
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Fonte: Adaptada de Miguel, 2010.

O certificado concedido pela ISO ficou reconhecido como um atestado de qualidade
para as organizagfes, gerando confianga no mercado e no consumidor final de tal forma, a
leva-los a ficarem mais atentos aos conceitos de qualidade. Tal certificado ndo atesta
perfeicdo, pois por sua vez existem falhas também, entretanto, os recursos sao melhor

gerenciados, tem um controle de processos mais elaborado, finalizando dessa forma na
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satisfacdo dos clientes.
Conforme a as normas de qualidade, a ISO 9000 tem como base oito principios
conforme mostra a Quadro 1, impulsionando as empresas a elevarem o seu desempenho

através da gestédo de qualidade.

Quadro 1: Principios que conduzem empresas a melhorar seu desempenho.

1 Foco no Cliente Buscar sempre a satisfacao dos clientes
2 Lideranca Estabelece unidade de propdésito e as
diretrizes da organizagao
3 Envolvimento de Pessoas Pessoas sdo a esséncia de uma
organizacao
4 Abordagem de Processo Atividades  gerenciadas como um
processo
5 A : . .
Abordagem sistémica para | Gerenciar 0s processos interrelacionados
gestdo como um sistema
6 Melhoria continua Sempre trabalhar em prol de uma
melhoria continua
7 Abordagem factual para Andlise de dados e informacbes para

tomada de decis&o tomada de decisao

8 Beneficios mutuos nas | Empresa-fornecedor é uma relacdo
relacbes com os | dependente que deve ser de beneficio
fornecedores para osdois

Fonte: Valls, 2005.

2.2  Melhoria continua

Bressant e Caffyn (1996) definem a melhoria continua (MC) como um processo focado
na inovagdo incremental e continua de toda a empresa. Dessa forma, a melhoria continua
tem uma abordagem sistematica como um processo independente que pode permear todos
0S processos da empresa.

Portanto, a melhoria continua deve ser vista como um processo que atravessa e apoia
a gama de processos de uma empresa, nao se confinando apenas a processos de conversao
ou transformacé&o. Esta visédo traz pequenas mudancas em curto periodo, entretanto, ao
acumular diversas melhorias ao longo do tempo, trazem ganhos substanciais para a
empresa, de acordo com Caffyn e Grantham (2003).

Para Slack et al. (1997), qualquer operagcdo ou processo podem ser melhorados.
Ainda, segundo os autores, 0 mais importante ndo € o tamanho de cada passo, mas a

probabilidade de que a melhoria vai continuar. Também né&o importa se as melhorias sdo
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pequenas, mas sim que havera sempre uma melhoria de tempos em tempos.

Para Bessant, Caffyn e Gallagher (1999), a MC nédo pode ser vista como um estado

binario ou uma atividade de curto prazo, mas como uma evolu¢do e uma agregacao de um

conjunto de comportamentos de rotinas importantes dentro de uma organizacao.

Os autores ainda propuseram os estagios de evolucdo da melhoria continua dentro

de uma organizacgao (Quadro 2).

Quadro 2: Niveis de evolucao da MC

Estagio na evolucdo da Melhoria Continua (MC)

Niveis de MC

Caracteristicas comportamentais

Nivel 1 (Pré-MC): interesse no conceito
deflagrado (crise, palestra, visita a outra
organizacdo); a implementacdo esta num
estagio inicial

Problemas n&o solucionados de maneira
randémica; ndo h& esforco estruturado para
melhorias na organizacdo; tentativas de
melhorias sofrem falta de interesse e de
participacdo; solucdes resultam em
beneficios de curto prazo, sem impacto
estratégico em  recursos  humanos,
financeiros ou outras metas; MC ndo é um
processo

Nivel 2 (MC estruturada): existe um
compromisso formal para construir um
sistema em que a MC sera desenvolvida na
empresa

MC ou iniciativa equivalente foi introduzida;
resolucdo de problemas por processo
estruturado, atraveés de atividades de MC;
equipe foi treinada em ferramentas basicas
de MC; sistema ou gestdo de ideias
estruturadas ou sugestdes esta
funcionando; sistema de reconhecimento foi
introduzido; atividades de MC n&o foram
integradas no dia a dia das atividades de
operacao

Nivel 3 (MC orientada por metas): existe um
comprometimento para ligar o]
comportamento sobre MC, estabelecido
num nivel local, as preocupacles
estratégicas da empresa

Todos os acima mais: desdobramento
informal de metas estratégicas; controle e
monitoramento da MC de acordo com as
metas; atividades de MC séo parte principal
nas atividades do negdcio; com foco na
solucdo de problemas entre setores da
empresa e até mesmo entre empresas

Nivel 4 (MC proativa): existe uma tentativa
de retornar a autonomia e de empoderar
individuos e grupos para gerir e dirigir seus
préprios processos

Todos acima mais: responsabilidades
delegadas a unidades de solucdo de
problemas; alto nivel de experimentacao

Nivel 5 (Capacidade completa de MC):
aproxima-se ao modela de “empresa que
aprende”

Todos acima mais: sistematica de
comportamento baseado em aprendizado
extenso e largamente distribuido, com
busca e solugéo de problemas, porém com
experimentacdo controlada

Fonte: Zanotti, 2018.
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Segundo Anad et al. (2009), quando devidamente implementada, a MC ajuda a
integrar os processos de producao e aumentar a habilidade da empresa, fazendo mudancas
mais consistentes e rapidas para aumentar seu desempenho. Holtskog (2013) complementa

ao afirmar que a MC deve ser fortemente adaptada a realidade local para que funcione.

2.3 Processos e gestdo da producao

De acordo com Chiavenato (2014) a eficacia na producéo depende da escolha de um
sistema de fabricacdo adequado ao produto ou servi¢o. Isso envolve a busca pelos meios
mais apropriados para produzir um produto ou prestar um servico. O sistema de producéo é
a maneira como uma organizacao estrutura e realiza suas operacdes de producao, mantendo
a coeréncia em todas as fases do processo produtivo. Isso comeca quando as matérias-
primas e insumos saem do almoxarifado e continua até que o produto finalizado chegue ao
depdsito. A Figura 6, demonstra o0 modelo de transformacao, geralmente, utilizado para

representar a estrutura da producéo.

13



Figura 6. Processos de Input e Output
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Fonte: Adaptado de Slack, Chambers e Johnston, 2009.

Em um sistema de producdo, as entradas (inputs) sdo 0S recursos que serao
transformados ou usados na transformacao. Isso pode incluir uma variedade de recursos,
como instalacdes, pessoal, materiais, informacdes e consumidores. Esses recursos sao
essenciais para manter o sistema funcionando. As saidas (outputs), por outro lado, sdo os
resultados do sistema de transformacéo. Isso geralmente se refere aos produtos ou servi¢os
que sao produzidos como resultado do processo de transformacao.

O processo de transformacéo, € a forma como os recursos de entrada sao convertidos
em produtos ou servicos de saida. Esse processo é fundamental para a gestdo da producao
e da qualidade nas organizacées. Mesmo que as operagdes consigam ser vistas de acordo
com esse modelo input-transformacéo-output, algumas se diferem em seus inputs e outputs

(Slack; Chambers; Johnston, 2009). Seréo apresentados os principais tipos de processos de
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manufatura.

2.3.1 Tipos de Processo

A posicdo volume-variedade € um conceito fundamental na gestdo de operacdes e
producgédo. Ela define o projeto e a abordagem geral para administrar as atividades de uma
organizacdo. Os tipos de processos ocorrem por meio dessa abordagem geral, que visa
designar e determinar os processos. A Figura 7, mostra os tipos de processos que descrevem

diferentes posicdes de volume-variedade.

Figura 7. Tipos de Processo de manufatura

VARIEDADE
ALTO BAIXO
VOLUME
BAIXO ALTO
PROCESSOS
DE PROJETO
PROCESSOS
DE JOBBING
PROCESSOS
DE LOTES
PROCESSOS
EM MASSA
PROCESSOS
CONTINUOS

Fonte: Adaptado de Slack, Chambers e Johnston, 2009.

Conforme Krajewski, Ritzman e Malhotra (2012), a escolha do processo é uma
deciséo estratégica que envolve a organizacdo dos recursos de uma empresa em torno do
processo ou produto. Organizar em volta do processo quer dizer que todos os equipamentos
estdo juntos e realizam algum tipo de transformacédo caso necessario. Organizar em volta do

produto quer dizer agrupar todas as maquinas e os diferentes tipos de recursos humanos
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fundamentais para um determinado produto e produzir somente ele.

2.3.1.1 Processos de Projeto

Os processos de projeto utilizam produtos geralmente customizados. O intervalo de
tempo para criar um produto ou um servico € algo relativamente longo. Portanto, um baixo
volume juntamente com uma alta variedade s&o particularidades do processo de projeto. As
praticas envolvidas na realizacdo do produto podem ser instaveis e mal estabelecidas,
ocasionalmente passando por alteracbes ao longo do processo de producdo (Slack;
Chambers; Johnston, 2009).

Ainda segundo os autores, 0 mapa de processo € complexo, pois cada recurso de
output é relativamente grande, de acordo com a ocorréncia de diversas atividades ao mesmo
tempo, as atividades em alguns processos normalmente envolvem decisées de acordo com
o entendimento profissional.

Os processos de projeto exigem flexibilidade e adaptabilidade para lidar com as
mudancas em suas respectivas especificacbes do produto, nas condicbes do mercado ou
nas necessidades do cliente. Esse tipo de processo geralmente é encontrado em inddstrias

como a construcao, a engenharia, o design e a consultoria.

2.3.1.2 Processos por Tarefa (Jobbing)

Os processos por tarefa jobbing sdo aqueles que envolvem a producdo de bens ou
servigos sob medida para cada cliente, de acordo com suas especificagdes e necessidades.
Esse tipo de processo é caracterizado por uma alta variedade e baixo volume de producéo,
0 que requer uma grande flexibilidade e adaptacdo dos recursos produtivos (Chambers;
Johnston, 2009).

Desta forma, se comparado os mapas de processo entre 0 de projeto e o jobbing, o
altimo seria considerado o menos complexo. Alguns exemplos de processos por tarefa
jobbing sédo a fabricacdo de moveis personalizados, a construgdo de casas, a prestacéo de
servicos juridicos ou contébeis, entre outros. (Slack; Chambers; Johnston, 2009).

Outro exemplo de processo por tarefa € a prototipagem rapida, que consiste em criar
modelos fisicos de um produto em desenvolvimento, usando tecnologias como impresséo
3D ou usinagem CNC. A prototipagem rapida pode reduzir os custos e o tempo das
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operacdes de jobbing, pois elimina a necessidade de ferramentaria e maquinas especificas.
Segundo Corréa e Corréa (2013), a prototipagem rdpida € uma das ferramentas da gestao
de projetos de produto, que visa organizar e sistematizar o desenvolvimento do processo

produtivo.

2.3.1.3 Processos em Lotes ou Bateladas

Os processos em lotes se diferenciam dos processos de jobbing pela quantidade e
pela padronizacdo dos produtos. Enquanto os processos de jobbing produzem itens Unicos
e personalizados, os processos em lotes produzem varios itens iguais ou semelhantes ao
mesmo tempo (Slack; Chambers; Johnston, 2009). Essa caracteristica permite uma maior
eficiéncia e economia de escala nos processos em lotes. A Figura 8, exemplifica esse tipo

de processo.

Figura 8. Processo de envase de tintas por batelada.
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Fonte: Jirehmag, 2023.

Segundo Krajewski, Ritzman e Malhotra (2012), outra diferenca entre 0s processos

por tarefa e os processos por lote € que os primeiros oferecem uma variedade menor de
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produtos, mas também usam os recursos de producdo em quantidades maiores. ISso
significa que os processos por tarefa sdo mais adequados para produzir itens padronizados
e em grande escala, enquanto 0s processos por lote permitem maior flexibilidade e
personalizacao dos produtos.

Uma forma de comparar o processo em lotes com o processo por tarefa € observar
como eles organizam o espaco fisico e os recursos humanos. Ambos exigem um layout por
processo, pois precisam de flexibilidade para atender a diferentes demandas. Porém, no
processo em lotes, hd uma maior divisdo do trabalho entre os colaboradores, que se
especializam em determinados equipamentos e etapas do processo. Isso gera uma
vantagem de escala e reduz os custos operacionais (Corréa; Corréa, 2013).

Portanto, esses processos sdo caracterizados pela interrupcao entre as etapas de
fabricacdo, que podem envolver diferentes matérias-primas, produtos intermediarios ou
finais. Processos em lotes ou bateladas sdo comuns em industrias quimicas, farmacéuticas,

alimenticias e de biotecnologia, entre outras.

2314 Processos de Producéo de Massa ou Linha

O processo de producdo em linha é uma forma de produzir pecas discretas, que
consiste em transferir as pecas de um posto de trabalho para outro, seguindo um ritmo
predeterminado (Figura 9). Os postos de trabalho sédo organizados de forma a respeitar uma
ordem de etapas de um processo produtivo de um produto especifico, que s6 faz sentido

guando os produtos sao fabricados em larga escala (Corréa; Corréa, 2013).
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Figura 9. Processo de Producédo em Linha de automdveis.

Fonte: Revista Quatro Rodas, 2017.

A producdo em massa € uma forma de operacdo que produz bens com pouca
variedade e grande volume de produgcdo. Um exemplo € a indUstria automobilistica, que
oferece uma gama de produtos e, como toda operacdo em massa, tem atividades planejadas
e repetitivas (Slack; Chambers; Johnston, 2009).

De acordo com Krajewski, Ritzman e Malhotra (2012) o processo em linha € um
método intermediario entre os processos em lote e continuo; ele permite uma producéo
elevada e padronizada, com uma organizacao dos recursos em fungcdo dos produtos. Os
processos em linha apresentam baixa variacdo e baixo estoque entre as fases do processo.
Cada fase realiza repetidamente o mesmo processo, com peqguenas diferencas nos produtos
; 0S equipamentos de producdo e o0s insumos sdo especificos. Alguns exemplos de
processos de producdo em massa sao as fabricas de televisores, de automdveis e a maioria

dos processos de alimentos.

2.3.15 Processos Continuos

Os processos continuos sdo aqueles que produzem grandes quantidades de produtos
padronizados, com pouca ou nenhuma variagao. Eles funcionam de forma ininterrupta, sem
interrupcdes ou paradas. Os produtos séo fabricados em sequéncia, seguindo um fluxo
constante e uniforme. Os processos continuos requerem tecnologias avancadas e recursos

elevados, como energia, matéria-prima e mao de obra qualificada (Slack; Chambers;
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Johnston, 2009).

Uma forma de otimizar a producgéo de um produto é utilizar o método do fluxo continuo,
gue consiste em alinhar os equipamentos conforme as etapas do processo produtivo. Assim,
0S equipamentos sdo conectados entre si, normalmente por meio de esteiras transportadoras
ou tubulacdes, reduzindo o armazenamento intermediario (Corréa; Corréa, 2013).

Segundo Slack, Chambers e Johnston (2009) um processo de fluxo continuo se
caracteriza por uma producdo em massa de produtos padronizados e um fluxo linear sem
interrupcdes; a variagdo do método de producdo € minima. O processo depende de
investimentos em equipamentos e sua operacédo (24 horas por dia) otimizam sua utilizacao
e reduzem custos com paradas.

Nos processos continuos, a producéo é feita de forma ininterrupta e padronizada, sem
levar em conta as preferéncias ou necessidades dos clientes. Os produtos sdo armazenados
em estoque até que sejam vendidos ou distribuidos. Alguns exemplos de processos
continuos sdo usinas hidrelétricas, industrias metallrgicas, fabricas de celulose e

petroquimicas.

2.3.2 Padronizacédo de Processos

A padronizacao de processos é uma forma de garantir a qualidade e a eficiéncia das
atividades realizadas por uma organizacdo. Segundo Mikva et al. (2016) a padronizacdo
consiste em definir, documentar e implementar procedimentos que devem ser seguidos pelos
colaboradores para executar as tarefas de forma padronizada.

A padronizacao contribui para a gestdo do conhecimento da organizacao, pois facilita
o compartilhamento e a disseminacdo das informacdes entre os colaboradores. Também
oferece conteudo para o desenvolvimento de competéncias e habilidades, além de servir
como um instrumento fundamental na comunicac¢do das normas, procedimentos, processos
e resultados das atividades que melhoram a qualidade do trabalho realizado (Varasquin;
Vieira; Balbinotti, 2015).

Segundo Lima (2011) a padronizacdo é um dos principais meios de assegurar "uma
boa impressdo dos clientes sobre os produtos oferecidos". A reducdo de variacdo nos
processos de uma empresa pode ser obtida com a implementacéo de rotinas de trabalho.
Quando uma empresa opta por adotar praticas de padronizagéo nos processos, isso implica
Novos custos como: a contratagdo de profissionais especializados em elaborar e ordenar
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sistemas, assim como gerenciar toda a cadeia de producao.

Uma forma de aumentar a produtividade é tornar as rotinas mais flexiveis e
adaptaveis, aproveitando o conhecimento acumulado que resulta da pratica e da inovacéo.
Esse conhecimento acumulado pode ser denominado aprendizagem, ou seja, “um processo
no qual a repeticdo e a experimentacédo fazem com que, ao longo do tempo, as tarefas sejam
efetuadas de forma mais rapida e melhor, e que as novas oportunidades operacionais sejam
efetivamente experimentadas” (Tigre, 2006).

Uma rotina de trabalho bem definida permite que uma empresa funcione de forma
mais autbnoma, sem depender de uma estrutura hierarquica rigida. Os funcionarios sabem
quais sao suas atribuicbes e podem tomar decisbes e resolver problemas com mais
agilidade. Esse tipo de método € cada vez mais valorizado pelas empresas de todos os
portes (Lima, 2011).

A padronizacdo € um elemento essencial para o0 bom funcionamento de uma empresa,
pois orienta todas as fases da producdo e previne possiveis erros. A padronizacdo exige que
todos os que participam do processo tenham uma viséo integral das operacoes. Assim, 0s
envolvidos no processo de padronizacdo podem avaliar suas competéncias e suas
demandas para executar uma atividade ou para solucionar uma dificuldade (Varasquin;
Vieira; Balbinotti, 2015).

A padronizagcdo dos processos visa reduzir a variabilidade sem comprometer a
flexibilidade, ou seja, os produtos devem atender as expectativas dos clientes com qualidade
e custos baixos. A padroniza¢éo é fundamental para que uma empresa se torne competitiva
no mercado, pois sua atuacdo afeta os prazos de entrega, a satisfacdo dos clientes e os
custos de produgéo (Lima, 2011).

2.4 Sistemas e Ferramentas de Gestdo

Medeiros e Melhado (2013) destacam a importancia dos sistemas de tecnologia da
informacdo na gestdo de documentos e informacdes. Esses sistemas permitem o
armazenamento e compartilhamento de uma variedade de documentos, incluindo desenhos,
especificacdes, correspondéncias, procedimentos e manuais. Além disso, esses sistemas
podem ser acessados externamente via extranet, facilitando a comunicacao entre todas as
partes envolvidas em um projeto, incluindo clientes, contratados e fornecedores.

E de grande importancia a utilizacdo das ferramentas colaborativas, especialmente

21



aguelas baseadas na internet, para facilitar a comunicacao e estruturar o compartilhamento
de informacdes entre os envolvidos no processo de projeto. Além disso, eles enfatizam o
papel do Building Information Modeling (BIM), um sistema de modelagem 3D paramétrica
que contém toda a documentacdo dos projetos de todas as disciplinas integradas em um
banco de dados. O BIM permite explorar alternativas de projeto com dados para analise de
custo, apoiando o processo decisorio tanto na fase de projeto quanto na de execucdo do
edificio (Medeiros; Melhado, 2013).

Ainda segundo os autores, a implantacdo do BIM no Brasil ainda estd em seus
estagios iniciais. A adocdo efetiva do BIM depende de varios fatores, incluindo a
interoperabilidade entre diferentes solugbes e sistemas, a qualificacdo das equipes e o
desenvolvimento de bibliotecas de componentes. H4 muitos softwares de plataforma BIM e
outros programas focados na gestdo de projetos com foco na qualidade disponiveis no
mercado. No entanto, a utilizacdo e disseminacéao efetiva dessas ferramentas no setor ainda
€ um desafio.

Medeiros e Melhado (2013) ratificam ao afirmar que a estratégia para o
desenvolvimento de ferramentas de gestdo do conhecimento deve ser equilibrada, com um
foco tanto na tecnologia da informac&o quanto nas pessoas e no conhecimento gerado ao
longo do processo de projeto. Isso envolve estimular a troca de experiéncias entre 0s
membros da equipe do projeto, fornecedores e obra, e registrar e divulgar melhores praticas
e licbes aprendidas. Nas iniciativas de gestdo do conhecimento, o foco das equipes
envolvidas deve ser, prioritariamente, o conteido e ndo as ferramentas de Tecnologia da
Informacéo. Isso é especialmente importante quando ha falta de recursos e inexperiéncia
com as ferramentas de TI.

Ademais de prover as ferramentas de administracdo do saber (procedimentos
operacionais convencionais, sistemas de exceléncia, instrumentos colaborativos para
promover a partilha do conhecimento) integradas a sistemas de administracdo unificados,
deve-se enfatizar o treinamento e o incentivo das equipes para assegurar a implementacéo
efetiva desses instrumentos. Da mesma forma, também € necessario procurar a orientacéo
de profissionais mais qualificados para guiar adequadamente o pessoal envolvido nos
processos em pauta, supervisionando e divulgando continuamente as praticas exemplares
identificadas.

Na era moderna de negocios acelerados e ambientes de trabalho dinamicos, os
sistemas e ferramentas de gestdo desempenham um papel crucial na busca pela melhoria
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continua. Eles fornecem uma estrutura que permite as organizacées monitorar, avaliar e

aprimorar seus processos de negoécios de maneira eficaz e eficiente. Desde a otimizacdo de

operacdes diarias até a facilitagcdo da tomada de decisdes estratégicas, essas ferramentas

sao indispensaveis para manter a competitividade e promover a inovacdo. Ao permitir uma

visdo clara dos processos de negocios, identificar areas de melhoria e implementar

mudancas de maneira sistemética, os sistemas e ferramentas de gestdo sédo a espinha dorsal

de qualquer estratégia de melhoria continua, tais como:

Amostragem estatistica: € um método que visa economizar recursos ao estudar uma
populacdo. Em vez de analisar cada individuo da populagdo, seleciona-se um
pequeno grupo dessa populacdo. As conclusdes tiradas desse pequeno grupo Sao
entdo aplicadas a populacdo como um todo. O objetivo da amostragem estatistica é
fazer suposicBes sobre a populagéo inteira com base nos dados coletados de uma
amostra. Neste contexto, a populagao se refere ao conjunto total de elementos que
estdo sendo estudados, enquanto a amostra € um subconjunto menor dessa
populacao.

Andlise de processos: € um método que segue as etapas estabelecidas em um plano
de aprimoramento de processos. O objetivo € identificar as melhorias necessarias,
tanto do ponto de vista organizacional quanto técnico, examinando problemas,
restricdes e atividades que ndo agregam valor. Utiliza-se a andlise de causa-raiz para
investigar um problema, determinar suas origens e desenvolver medidas preventivas
para evitar problemas semelhantes no futuro.

Andlise de custo x beneficio: € um método de avaliacdo que se aplica a qualquer
modificacdo ou ajuste de rotina. Ela considera os beneficios que podem ser obtidos,
como a reducédo do retrabalho, o aumento da produtividade, a diminuicdo dos custos
e a melhoria da satisfacdo do usuario. Esses sdo alguns dos beneficios que devem
ser levados em conta ao realizar essa analise.

Auditorias de qualidade: € uma avaliacdo organizada e imparcial que tem como
objetivo identificar politicas, processos e procedimentos que estdo sendo usados de
maneira ineficiente ou ineficaz e que ndo estdo em conformidade com as politicas e
procedimentos do projeto e, no caso especifico, do departamento. A auditoria pode
ser programada ou aleatdria. A auditoria aleatéria tem a vantagem de incluir o
elemento surpresa, 0 que impede que a area se prepare com antecedéncia,

apresentando uma realidade que n&o é consistente com o dia a dia. A auditoria pode
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ser realizada por auditores internos ou externos. O mais importante € que o auditor
ndo tenha nenhum interesse pessoal na andlise, a fim de garantir a independéncia e
a transparéncia.

Benchmarking: é uma técnica que compara 0s processos de uma organizagdo com
os de outras organizac¢des que sao reconhecidas como lideres no setor. No final, todas
as ideias sdo avaliadas. Essa técnica também pode ser aplicada no setor publico,
levando em conta situacées semelhantes.

7z

Brainstorming (ou "tempestade de ideias"): € um método que busca estimular a
geracdo de novas ideias em um grupo de individuos. Ele incentiva a proposicao de
solucdes inovadoras e criativas para a resolucdo de um determinado problema.

Cartas de controle: sdo representacdes graficas empregadas para monitorar um

determinado processo ao longo do tempo (Figura 10).

Figura 10. Exemplo de Carta de controle.
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Fonte: https://docnix.com.br/wp-content/uploads/2023/05/imagel.png

Diagrama de causa-efeito: também conhecido como Diagrama de Ishikawa, € uma
ferramenta amplamente utilizada para identificar e representar a relagéo entre um
determinado efeito e suas possiveis causas. Devido a sua aparéncia, também é
chamado de Diagrama de Espinha de Peixe (Figura 11). Esta técnica foi

inicialmente implementada no Japao em 1953.
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Figura 11. Diagrama de Ishikawa ou Causa-efeito.
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Fonte: https://isoflex.com.br/aprenda-quais-sao-as-vantagens-de-usar-o-diagrama-de-causa-e-efeito/

e Diagrama de Pareto: € uma metodologia onde os problemas sédo divididos em
componentes menores para facilitar a andlise. Normalmente, um gréafico de barras
verticais é usado para representar visualmente esses problemas divididos. Esta
técnica permite uma compreensao mais clara das questdes ao compara-las entre
Si.

e Fluxograma (Figura 12): é uma ferramenta que usa representacdes graficas para
mapear todas as atividades de um processo. Ele exibe uma ordem logica de todas

as acodes executadas em cada fase do processo.



Figura 12. Fluxograma.
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Fonte: https://blogdaqualidade.com.br/wp-content/uploads/2012/06/Exemplo-de-fluxograma.webp

Folhas de verificacdo: sdo documentos, geralmente formatados como planilhas ou

tabelas, criados para facilitar a coleta e organizacédo de dados.

Gréficos de dispersao: sao representacfes visuais que mostram a relacao entre
duas ou mais variaveis em um unico grafico. Este tipo de grafico permite visualizar

como as variaveis estao distribuidas e como elas interagem entre si.

Histogramas: sao ferramentas que exibem as variagdes ocorridas em um processo
ao longo de um periodo especifico.

Inspecado: € um processo que avalia os produtos para detectar quaisquer defeitos
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ou ndo conformidades. Isso significa que os produtos devem passar por uma
inspecao antes de serem entregues. No entanto, é crucial lembrar que a qualidade
deve ser incorporada desde o inicio do processo de producdo, e ndo apenas

verificada no final.

Matriz de priorizagdo. E um gréfico utilizado para atribuir importancia relativa a
determinados elementos com base em um ou mais critérios. Ela serve como uma
ferramenta para ajudar na tomada de decisbes, destacando o que é mais

importante de acordo com os critérios estabelecidos.

Ciclo PDCA: metodologia de gerenciamento criada por Walter A. Shewart nos anos
1920. Consiste nas fases de planejamento, execucéo, verificacdo e acao, que sao

usadas para controlar e melhorar continuamente um processo.

Figura 13. As etapas do ciclo PDCA

Ciclo PDCA
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Check
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Fonte: https://zeev.it/wp-content/uploads/2021/01/Ciclo-PDCA-1-1536x864.jpg.webp

Sistema 5S: criado no Japdo em 1950, ele € composto por cinco principios: Seiri
(Utilizac&o), Seiton (Organizacao), Seiso (Limpeza), Seiketsu (Saude ou Melhoria
Continua) e Shitsuke (Autodisciplina). Esses principios podem ser implementados

em uma empresa para promover a qualidade.
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e Sistema 5W2H: ferramenta de planejamento que envolve a criacdo de um quadro
e a resposta a sete perguntas fundamentais: What (O qué), When (quando), Why
(porqué), Where (onde), Who (quem), How (como) e How Much (quanto custa).
Esta ferramenta € usada para garantir que todas as etapas de um plano sejam
consideradas de forma completa e coerente.

2.4.1 O método PDCA

A ferramenta PDCA, conhecida como o Ciclo de Deming em homenagem ao seu
criador, W. Edwards Deming, € um método de gestado que promove a melhoria continua dos
processos. Embora Deming tenha popularizado o conceito no Japao na década de 1950, a
origem do PDCA é frequentemente atribuida a Walter A. Shewhart, que introduziu um ciclo
similar na década de 1920.

O PDCA é um ciclo iterativo de quatro etapas: Planejar (Plan), Fazer (Do), Checar
(Check) e Agir (Act). Esta metodologia permite as organiza¢gfes desenvolver uma hipétese
sobre o que mudar, executar a mudanca, observar os resultados e agir de acordo com o que
foi aprendido. Este ciclo de feedback continuo é essencial para a aprendizagem e
aperfeicoamento dos processos, garantindo que as praticas de trabalho evoluam com base
em dados concretos e analises criteriosas. A genialidade do PDCA reside na sua
simplicidade e universalidade, tornando-o aplicavel a uma vasta gama de industrias e

contextos organizacionais, desde a manufatura até servigos e educacao.

24.1.1 Planejar (Plan)

O "P" de “Planejar", na ferramenta PDCA, é a espinha dorsal de qualquer processo de
melhoria continua. E nesta fase que se define os objetivos e se identificam os problemas a
serem resolvidos. A falta de planejamento adequado pode levar a uma série de
consequéncias negativas para corporacdes e industrias, como a ineficiéncia operacional, o
desperdicio de recursos e a incapacidade de atender as expectativas dos clientes. Muitas
vezes, a auséncia de um planejamento estruturado ocorre devido a cultura organizacional
que nao valoriza a preparacao prévia ou a pressao por resultados imediatos, o que impede

uma analise detalhada das causas raizes dos problemas e a elaboracéo de planos de acao
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eficazes.

O planejamento envolve um conjunto de atividades criticas que devem ser executadas
com rigor e atencgdo. Inicialmente, é essencial estabelecer metas claras e alcangaveis, que
estejam alinhadas com a visdo e 0s objetivos estratégicos da organizacdo. Em seguida,
deve-se realizar uma coleta de dados abrangente para entender o estado atual dos
processos e identificar as areas que necessitam de melhoria. Com base nesses dados,
analisa-se as causas dos problemas utilizando ferramentas como o diagrama de Ishikawa e
o 5 Porqués. Apés a andlise, desenvolve-se um plano de acdo detalhado, que inclui a
definicdo de responsabilidades, prazos e recursos necessarios. Este plano deve ser
comunicado de forma clara a todos os envolvidos, garantindo o comprometimento e a

compreensao das etapas subsequentes do ciclo PDCA.

2.4.1.2 Executar as acdes (Do)

A etapa “D” do ciclo PDCA, que significa Executar (Do), € o momento em que as
estratégias e planos elaborados so postos em pratica. E a fase de acéo, onde as ideias e
hipéteses se materializam em atividades concretas. A falta de execucédo adequada pode ser
tdo prejudicial quanto a falta de planejamento, pois mesmo o plano mais bem elaborado é
inatil sem uma implementacéo eficaz. As causas comuns de falhas na execuc¢éo incluem
resisténcia a mudanca por parte dos colaboradores, recursos insuficientes, comunicagao
deficiente e falta de lideranca ou apoio da gestdo. Esses fatores podem levar a resultados
sub-6timos, desmotivacao da equipe e, em Ultima analise, ao fracasso em atingir os objetivos
propostos.

No método PDCA, a execucdo comeca com a mobilizacdo de recursos e a preparacéo
da equipe para as mudancas. Segue-se a implementacao das acdes planejadas, que deve
ser monitorada de perto para garantir a aderéncia ao plano. E crucial que todos os envolvidos
estejam cientes de suas responsabilidades e do cronograma estabelecido. Durante a
execucao, € importante documentar o processo e coletar dados para analise posterior. Isso
inclui registrar quaisquer desvios ou problemas encontrados, que serdo avaliados na préxima
etapa do ciclo PDCA. A fase de execucgédo €, portanto, um teste vital para a viabilidade do
plano e um precursor para a aprendizagem e ajustes que seguirdo nas etapas subsequentes

de “Checar” e “Agir”.
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2.4.1.3 Conferir os resultados (Check)

E nesta fase que a organizacdo avalia os resultados das ac¢des implementadas
durante a etapa “Executar”. A analise dos resultados obtidos permite verificar se os objetivos
foram alcancados e se 0 plano esta sendo eficaz. Os beneficios dessa analise sdo inUmeros:
ela possibilita a identificacéo de desvios, a compreensao das causas de eventuais falhas e a
avaliacdo da eficacia das solucdes aplicadas. Além disso, fornece dados valiosos para a
tomada de decisfes informadas e 0 ajuste de estratégias, garantindo que a organizacao
esteja sempre em um caminho de aprimoramento e exceléncia.

A conferéncia dos resultados envolve uma série de passos metodologicos.
Primeiramente, coleta-se e organiza-se os dados relativos ao desempenho dos processos
apos a implementacao das acdes. Esses dados sédo entdo comparados com os padrées ou
metas estabelecidas no planejamento. Utilizando ferramentas estatisticas e de andlise de
dados, como gréficos de controle e analise de variacdo, a organizacdo pode avaliar o
desempenho e identificar tendéncias ou padrdes. E essencial que essa avaliacdo seja
objetiva e baseada em evidéncias. Por fim, os resultados sdo documentados e comunicados
a todos os envolvidos, fornecendo uma base soélida para a préxima etapa do ciclo, “Agir (Act)”,
onde serao feitas as corre¢cdes e melhorias necessérias. Este ciclo de feedback € o que
permite que o PDCA seja uma ferramenta dindmica e adaptavel, capaz de impulsionar a

melhoria continua em qualquer contexto organizacional.

2414 Corrigir ou Padronizar (Act)

No ciclo PDCA, a letra “A” representa a fase de Agir (Act), que € essencial para fechar
o ciclo de melhoria continua. Quando bem executada, essa etapa consolida as melhorias
realizadas e prepara o terreno para novos ciclos de PDCA, garantindo uma evolucdo
constante dos processos. A auséncia dessa etapa pode resultar em um ciclo incompleto,
onde as analises e as corre¢des identificadas nao sao efetivamente implementadas, levando
a um desperdicio de recursos e a perda de oportunidades valiosas de aprimoramento.
Metodologicamente, essa etapa envolve a implementacao das agdes corretivas ou de
melhoria identificadas na fase de checar (Check). Isso pode incluir ajustes nos processos,
treinamentos para a equipe ou mudancas na infraestrutura. Apos a implementacéao, é vital
revisitar o plano inicial para incorporar as licdes aprendidas, estabelecendo assim um novo
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padrdo que sera a base para o proximo ciclo PDCA. Em concluséo, essa fase € o0 momento
de solidificar avangos e preparar a organizacao para um processo de melhoria continua e

sustentavel.

2.5 Reestruturacdo Organizacional e de Processos (ROP)

A reestruturacdo é um projeto de melhoria das caracteristicas de uma organizacao,
processos, estrutura organizacional, tecnologia e pessoas com objetivo de alcancar
significativamente seu desempenho e trazer vantagem competitiva (Rummler; Brache, 1992).

Os mesmos autores complementam ao afirmar que n&o gerenciar os processos de
maneira efetiva € ndo gerenciar efetivamente os negécios e fatores tradicionais de producéo,
como terra, mao-de-obra e até dinheiro, pela sua mobilidade, ndo mais garantem vantagem
competitiva a uma nacdo em particular, ao invés disto, o gerenciamento tornou-se o fator
decisivo de producéo.

A ROP é uma ferramenta estratégica que permite as organiza¢des alinhar suas
operacfes com 0s objetivos estratégicos, otimizando o desempenho e maximizando a
eficiéncia. Rummler e Brache (1992) argumentam que a chave para 0 Sucesso
organizacional ndo reside apenas na estrutura formal representada no organograma, mas
também nos espacgos em branco — as interacdes e processos que ocorrem entre as diferentes
funcdes e departamentos. Através da ROP, as empresas podem identificar e eliminar
redundancias, simplificar procedimentos e garantir que cada segmento da organizacao

contribua positivamente para os resultados (Figura 14).
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Figura 14. PDCA para ROP Faixa Branca
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Fonte: Rummler; Brache, 1992.

1

Este enfoque ndo sO6 melhora a capacidade de resposta e a flexibilidade
organizacional diante das mudancas do mercado, mas também fomenta uma cultura de
melhoria continua, onde a inovacgéo e a eficiéncia sdo constantemente perseguidas. Assim,
a ROP emerge n&o apenas como uma metodologia, mas como uma filosofia de gestao que
capacita as organizacbes a prosperarem em um ambiente de negdcios cada vez mais

competitivo e dinamico.

2.5.1 Etapas da reestruturacao

Se tivéssemos de selecionar a acdo que tende a dar a maior contribuicdo a duracao
do Gerenciamento do Processo, essa acao seria a indicagdo de um Dono de Processo para
cada processo-chave (Rummler; Brache, 1992).

Os mesmos, em seu livro “Improving Performance: How to Manage the White Space
on the Organization Chart”, destacam a importancia de se ter um “Dono de Processo” para
cada processo-chave, argumentando que essa € a acdo que mais contribui para a
sustentabilidade do Gerenciamento de Processos. Essa figura é responsavel por garantir a

integridade e a melhoria continua do processo, servindo como um ponto focal para questdes
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relacionadas ao mesmo.
Para implementar a reestruturacdo, existem ferramentas de gestdo altamente

eficazes, cuja ordem de utilizacdo é detalhada a seguir.

2511 Cadeia de Processos

A cadeia de processos € 0 mapeamento completo das atividades que transformam
insumos em produtos ou servicos finais. E fundamental para identificar como as operacdes
estdo interconectadas e onde podem ser feitas melhorias. Por exemplo, em uma cadeia de
suprimentos, a cadeia de processos pode revelar atrasos na entrega de materiais e permitir

a reestruturacdo para um fluxo mais eficiente.

Figura 15. Cadeia de Processos

NEGOCIO

Macropnrocessos ou Atividades Finalisticas

[ > >

Pracessos (12 Nivel.... KoNivel.. .

> > >
IR

Macroprocessos ou Atividades de Suporte

> 2>

Fonte: Rummler; Brache, 1992.

25.1.2 Diagrama de Interfaces

O diagrama de interfaces € uma representacao visual das relaces entre diferentes

33



processos, departamentos ou sistemas. Ele ajuda a identificar onde ocorrem interacoes
criticas e onde podem surgir problemas de comunicacao.

O diagrama é composto por quatro vertentes essenciais: entradas, saidas, suporte e
regulacao. Inicialmente, concentramos nossa atencéo nas saidas, que englobam produtos,
resultados, informacdes, documentos e materiais gerados pelo processo. Em seguida,
consideramos as entradas, que representam tudo o que é entregue para iniciar 0 processo,
como insumos, informacdes, problemas, documentos e materiais. O aspecto do suporte é
crucial, pois define os recursos utilizados na execucdo das atividades, incluindo recursos
humanos, ferramentas, equipamentos, sistemas e instalacdes. Por fim, ndo podemos
negligenciar a regulacdo, que abrange politicas, leis, padrées, regras e normas internas e
externas que devem ser seguidas durante a execugao do processo.

A Figura 16 detalha essa estrutura de forma visual e abrangente.

Figura 16. Diagrama de Interfaces
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Fonte: Rummler; Brache, 1992.

25.13 Fluxograma

Kaoru Ishikawa, um dos gurus da qualidade no Japdao, revolucionou a gestado de
processos com a introducao do fluxograma como uma ferramenta essencial para a melhoria

continua. Segundo Ishikawa, o fluxograma é mais do que uma representagao grafica; € um
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meétodo sistematico para visualizar as etapas de um processo, identificar pontos criticos e

estabelecer uma compreenséo clara das operac¢des de uma atividade produtiva. Ele defendia

que, ao desdobrar cada processo em suas etapas constituintes, as organizacdes poderiam

detectar ineficiéncias e desenvolver solu¢cdes mais eficazes. Ishikawa acreditava que a

qualidade total s6 poderia ser alcancada quando cada elemento do processo fosse

examinado e otimizado, garantindo assim que os produtos e servi¢cos atendessem aos mais

altos padrdes de exceléncia.

O fluxograma, portanto, ndo era apenas uma ferramenta de diagndstico, mas um

instrumento de governanca que permitia a gestao proativa da qualidade em todos os niveis

da organizagéo.

Figura 17. Fluxograma
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Procedimento Operacional Padrao

De acordo com Geary A. Rummler e Alan P. Brache (1992), Procedimento
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Operacional Padrédo (POP) é uma ferramenta de gestdo de processos que estabelece uma
série de agcles sequenciais e padronizadas para a execucao de tarefas dentro de uma
organizagdo. Este conceito é fundamental para garantir a consisténcia e a qualidade dos
processos, permitindo que as organizacfes minimizem variacdes e maximizem a eficiéncia

operacional.

2.5.15 Matriz de Capacitacao

Conforme Rummler e Brache (1992) a matriz de capacitacdo € uma ferramenta
estratégica que visa alinhar as competéncias necessarias para a execu¢ao de processos
com 0s objetivos organizacionais. Essa matriz identifica as habilidades, conhecimentos e
capacidades essenciais para cada funcdo ou atividade dentro da empresa. Ao mapear as
competéncias requeridas, as organizacdes podem planejar treinamentos, desenvolver
planos de sucessao e garantir que os colaboradores estejam adequadamente preparados
para desempenhar suas funcoes.

Sendo assim, a Matriz de Capacitacdo é um elemento-chave para a gestéo de talentos
e a sustentabilidade do desempenho organizacional, permitindo que as equipes sejam

capacitadas de forma estratégica e alinhada com as metas da empresa.

2.5.1.6 Plano de Acéo

O plano de acao € um roteiro detalhado para implementacdo de estratégias e
melhorias de processos dentro das organiza¢des. E por meio dele que as metas propostas
sao alcancadas.

2.5.1.7 Indicadores de Desempenho

Segundo Ishikawa (1990) indicadores de desempenho séo ferramentas cruciais para
a gestao da qualidade e o monitoramento continuo dos processos organizacionais. Em sua
visdo, esses indicadores ndao apenas medem a eficacia e a eficiéncia das atividades, mas
também fornecem insights valiosos para a identificacdo de areas que necessitam de

melhoria.
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3. METODOLOGIA

A metodologia, conforme destacado por Ubirajara (2017) € o campo de estudo
dedicado a investigacdo dos métodos empregados na pesquisa cientifica. Ela ndo apenas
delineia os procedimentos a serem seguidos, mas também identifica as ferramentas
especificas que serdo utilizadas na conducado da pesquisa. A metodologia € essencial para
a resolucéo dos problemas identificados e para alcancar os objetivos propostos.

Para a conducéo desse trabalho o método de pesquisa aplicado foi o estudo de caso.
Assim como definido por Miguel et al. (2012) estudo de caso nada mais é que a analise
aprofundada de um ou mais objetos (casos), com o uso de multiplos instrumentos de coleta
de dados e presenca da interacdo entre pesquisador e objeto de pesquisa.

Foi estipulado para essa pesquisa apenas um caso alvo do presente estudo, visto a
complexidade dos dados. De acordo com Miguel et al. (2012) apesar de limitar o grau de
generaliza¢do, um caso Unico tem a vantagem de permitir um maior aprofundamento e maior
riqgueza na coleta de dados.

Outro aspecto que deve ser levado em consideracdo quando se trata da metodologia
€ a escolha entre a abordagem quantitativa e qualitativa. O presente estudo pode ser
caracterizado como quantiqualitativo uma vez que foram utilizadas as ferramentas da
gualidade e os conceitos do controle estatistico de processos para analisar os resultados
obtidos.

Inicialmente, € apresentada a caraterizacdo da empresa foco do estudo e da atividade
estudada. Apds, é descrito o planejamento, onde € contado como a pesquisa foi estruturada
e seus métodos de coleta de dados; a implantacéo, e como foi realizada a execu¢éo deste
planejamento com suas principais dificuldades. Em sequéncia, € feita uma analise dos
resultados obtidos e, por fim, € sdo apresentadas as consideracdes finais.

A contribuicdo cientifica do autor sobre esta pesquisa foi relacionar conceitos de
produtividade para averiguar os impactos das melhorias e relacionar com o conceito de
padronizacdo de processos construtivos realizadas dentro do espectro da atividade. Deste
modo, traz-se para o ambiente académico a discussdo, em termos praticos, do impacto de
um programa de melhorias e do esfor¢o de padronizacao dentro da produtividade da méo de

obra.
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3.1 Caracterizacdo da empresa

A busca pela exceléncia operacional e a necessidade de se destacar em um mercado
cada vez mais competitivo tém levado as inddstrias a investir significativamente na
padronizacdo de processos. Este estudo de caso se concentra na inddstria de tintas e
texturas a base d’agua, localizada em Nossa Senhora do Socorro, Sergipe, e explora como
a padronizacdo de processos pode ser um diferencial estratégico para empresas do
segmento.

Este trabalho tem como tema “PADRONIZACAO DE PROCESSOS: estudo de caso
em industria de fabricacéo e distribuicdo de tintas e texturas”, e visa identificar, analisar e
sugerir métodos de padronizagdo que possam ser aplicados para otimizar 0s processos
produtivos. A pesquisa adota uma abordagem qualitativa e quantitativa, utilizando-se de
observacdo direta e andlise de documentos para coletar dados que permitam uma

compreensao holistica dos processos internos da empresa.

3.2 Processo Produtivo

O processo produtivo de tintas e texturas a base d’agua envolve varias etapas
essenciais, cada uma desempenhando um papel crucial na qualidade final do produto. As

etapas desse processo sio:

e Formulacéo e pesagem das matérias-primas: A formulacdo da tinta comeca com
a selecdo cuidadosa das matérias-primas. Aditivos, cargas minerais, resinas e
pigmentos sao escolhidos e pesados com base nas propriedades desejadas da
tinta, como resisténcia a abrasao, aderéncia, durabilidade e cor. Os aditivos, como
espessantes, dispersantes e antiespumantes, sédo incorporados para melhorar a

estabilidade da tinta, facilitar a aplicacéo e otimizar o desempenho.

e Mistura dos aditivos: Os aditivos e a resina sdo misturados para formar uma pasta

homogénea.

e Disperséo: Apos a mistura dos aditivos no tanque misturador, sédo adicionados as
cargas minerais e 0os pigmentos a fim de quebrar as particulas dos materiais
sélidos, tornando um produto homogéneo. A qualidade da dispersdo afeta

diretamente a cor, viscosidade e a estabilidade da tinta.
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3.3

Avaliacdo da qualidade: A tinta é avaliada quanto a viscosidade, pH, densidade,
cor e aderéncia. Testes de resisténcia a lavagem, abrasdo e intempéries séo
realizados para garantir que a tinta atenda os padrdes de qualidade. Com base
nos resultados dos testes, a tinta pode haver corre¢ées ou ndao. Apos isso a tinta
pode ser aprovada ou rejeitada, se for aprovada a tinta é liberada para o envase.

Envase: A tinta é filtrada e envasada em suas respectivas embalagens e
identificadas com o seu devido rétulo, que contém informacdes sobre o produto,

cor, aplicacdes e instrucdes de uso.

Fluxograma

O processo produtivo de tintas a base d’agua é complexo e envolve varias etapas

interligadas. Neste estudo, concentramos nossa atencdo no mapeamento detalhado desse

fluxo na empresa pesquisada.

O primeiro passo foi mapear o fluxo de producéo desde o inicio até o produto. Isso

envolveu a identificagdo dos setores envolvidos, suas interacdes e as principais atividades

realizadas em cada etapa. A seguir, descrevemos cada fase do processo:

(1

(1N

(1)

(V)

Emissbes de ordens de producdo. O setor de Planejamento e Controle de
Producdo (PCP) é responsavel por emitir as ordens de producdo. Cada ordem
contém a formulacdo completa, incluindo os produtos e suas quantidades em

quilogramas (kg).

Pesagem das cargas minerais. As cargas minerais sao pesadas e separadas
conforme a ordem de producdo. O material € encaminhado para a maquina de

dispersédo apropriada, onde aguarda processamento.

Pesagem dos aditivos e resinas. A mesma ordem de produg&o segue para o setor

de aditivos. Os aditivos e resinas sao pesados conforme as especificagoes.

Mistura, dispersédo e adigdo dos pigmentos. Na maquina de dispersédo, os aditivos
e cargas minerais sao misturados. Enquanto a dispersao ocorre, 0s pigmentos sao

pesados e em seguida adicionados a mistura.
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(V) Analises Fisico-Quimicas no Laboratério. Uma amostra da tinta € levada ao
laboratério junto com a ordem de produgdo. O pH, a cor e a viscosidade sao
avaliadas pelo técnico da qualidade.

(VI)  Aprovacao, correcao ou reprovacado. Se necessario, o técnico orienta o operador
sobre correcdes a serem feitas. Uma nova amostra é coletada e avaliada. Se nao

houver correcdes, a tinta é aprovada e liberada para o envase.

(VIl)  Etiquetagem e envase. Colaboradores etiquetam as embalagens conforme o
produto e a cor. O envase é realizado por auxiliares e as embalagens séo
armazenadas em paletes.

O mapeamento detalhado do fluxo de producgé&o permitiu uma compreensédo completa
das atividades envolvidas, bem como a identificacdo de pontos criticos e oportunidades de
melhoria. Essa metodologia foi fundamental para otimizar o processo e garantir a qualidade

das tintas a base d’agua produzidas pela empresa.

3.4 Diagrama de Ishikawa

Para o desenvolvimento dessa etapa do presente estudo, utilizou-se da Pesquisa
Acdo que, de acordo com Kemmis e Mc Taggart (1988) é uma forma de investigacao
baseada em uma autorreflexao coletiva empreendida pelos participantes de um grupo social
de maneira a melhorar a racionalidade e a justica de suas proprias praticas sociais e
educacionais, como também o seu entendimento dessas préticas e de situacfes onde essas
praticas acontecem.

Em reunido realizada na sede da empresa, foi discutido sobre a necessidade da
implantacdo do Diagrama de Ishikawa, para organizar e otimizar toda a sua parte logistica,
visando maior eficiéncia tanto no gerenciamento quanto na agilidade com as entradas e
saidas dos produtos no estoque, eliminando dessa forma, custos operacionais indevidos,
divergéncias contabeis com possiveis prejuizos e falta de acuracia no estoque.

O Diagrama de Ishikawa foi usado para identificar, qualificar os problemas
encontrados na pesquisa-acao e categorizar em qual classe os problemas se enquadram.

Foi como modelo o diagrama apresentado na Figura 18.
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Figura 18: Diagrama de Ishikawa
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Fonte: Dados de pesquisa elaborados pelo autor.
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4, RESULTADOS E DISCUSSAO

4.1  Fluxograma

A analise do fluxograma de producdo revelou pontos criticos que impactam a
eficiéncia operacional. Notavelmente, a ociosidade do setor de pesagem de aditivos foi
identificada como uma area de preocupacao, principalmente devido a sua dependéncia do
processo anterior de pesagem das cargas minerais. Além disso, a pratica de imprimir apenas
uma via da ordem de produgé&o contribui para a inatividade no setor de etiquetagem conforme
mostra a figura 19. Essas descobertas sdo cruciais, pois indicam gargalos que retardam o

fluxo de trabalho e aumentam o tempo de inatividade.

Figura 19: Fluxograma existente
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Fonte: Dados de pesquisa elaborados pelo autor.

42



O fluxograma da producéo de tintas na Colortex comeca com a emissao de ordens de
produgcdo pelo setor de Planejamento e Controle de Producdo (PCP), detalhando a
formulag&do completa, incluindo os produtos e suas quantidades em quilogramas. A etapa a
seguir € a pesagem das cargas minerais, que sdo meticulosamente medidas conforme a
ordem de producdo. Apos a conclusdo dessa etapa, inicia-se a pesagem dos aditivos e
resinas, seguindo as especificacdes da mesma ordem. Com o0s materiais preparados,
procede-se a mistura e dispersdo, onde cargas minerais, aditivos e resinas sdo combinados.
Durante esse processo, 0s pigmentos, ja pesados, sdo adicionados a mistura. Uma amostra
do produto é entédo levada ao laboratério para analises fisico-quimicas, onde séo avaliados
0 pH, a cor e a viscosidade. Dependendo dos resultados, o técnico de qualidade pode
aprovar, solicitar correcdes ou reprovar o lote. Se aprovado, o produto segue para a
etiquetagem e envase, onde as embalagens sdo preparadas e o produto € envasado e

armazenado em paletes.

4.2 Diagrama de Ishikawa

Com o objetivo de compreender a complexidade da producédo desorganizada e
ineficiente, realizamos um brainstorm com nossa equipe multidisciplinar. Este processo
colaborativo permitiu a identificacdo de uma série de causas subjacentes que afetam
diretamente o desempenho da empresa. O Diagrama de Ishikawa, desenvolvido a partir
deste brainstorm, serve como uma ferramenta visual e analitica para mapear e examinar
essas causas.

O problema central identificado foi a falta de uma sequéncia l6gica na producéo, que
se manifesta através de sintomas como setups de maquina frequentes, indefinicbes
operacionais e dessincronizacao entre setores. As causas identificadas variam desde a falta
de treinamento adequado dos colaboradores até a inexisténcia de um sistema de
planejamento de producédo robusto, passando pela falta de automacéo e pela auséncia de

indicadores de desempenho claros e mensuraveis.
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Figura 20: Diagrama de Ishikawa
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Fonte: Dados de pesquisa elaborados pelo autor.

No que diz respeito as maquinas, a manutencéo inadequada e a falta de automacéao
e atualizacdo tecnoldgica sao preocupacdes primarias. Em relacdo ao método, a auséncia
de um sistema de planejamento de producao e a falta de padrdes de trabalho estabelecidos
comprometem a padronizacdo dos processos. A mao de obra é impactada por uma
comunicacdo ineficaz entre os setores e pela falta de treinamento adequado. O meio
ambiente da fabrica, com um layout que néo favorece o fluxo de producdo e condi¢des de
trabalho desfavoraveis, também contribui para a ineficiéncia. As medidas de desempenho,
como indicadores de desempenho (KPIs), séo inexistentes, assim como a analise de dados
para tomada de decisdo. Por fim, os materiais enfrentam desafios como fornecimento
irregular de insumos e armazenamento inadequado, afetando diretamente a continuidade e

a qualidade da producao.

A implementacdo das ferramentas da qualidade e a subsequente analise dos
resultados forneceram insights valiosos sobre as ineficiéncias operacionais da empresa.
Cada tipo de ineficiéncia foi meticulosamente rastreado até sua causa-raiz, permitindo uma
compreensao mais profunda dos obstaculos que impedem o alcance da exceléncia. Com
base nesse estudo aprofundado, foram formuladas propostas de melhoria estratégicas,
visando ndo apenas a correcdo dos problemas identificados, mas também a promocéo de
um ambiente de trabalho mais produtivo e eficiente.

Com base nos resultados encontrados através do fluxograma, propde-se a emissao
de trés copias da ordem de producgéo e a entrega simultanea dessas ordens aos setores

relevantes. Essa abordagem visa sincronizar as atividades de pesagem de aditivos, pesagem
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de cargas minerais e etiqguetagem, otimizando assim o uso do tempo e reduzindo a

ociosidade.

Figura 21: Fluxograma proposto
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Fonte: Dados de pesquisa elaborados pelo autor.

A partir da analise realizada pelo Diagrama de Ishikawa, identificamos o problema
central da producéo desorganizada e ineficiente. Para enfrentar este desafio, propomos um
conjunto de solucbes estratégicas que visam reestruturar e revitalizar as operacdes de
producao.

Primeiramente, recomendamos a implementacdo de um planejamento diario de
producdo impresso, que detalhe todas as ordens de producdo de forma sequenciada,
garantindo uma execuc¢do mais fluida e organizada. Além disso, sugerimos uma alteragéo no
layout dos setores, com o objetivo de otimizar o fluxo de producéo e minimizar os tempos de
transicdo entre as etapas. O investimento em treinamentos pontuais é essencial para

aprimorar as habilidades da mé&o de obra, resultando em uma equipe mais competente e
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preparada para os desafios do dia a dia.

A instalacdo de hidrébmetros € uma medida que promete trazer maior agilidade e
qualidade ao processo, permitindo um controle mais preciso. Por fim, a anotacéo das horas
de cada processo € crucial para a composicao de dados robustos, que servirdo de base para
a geracao de indicadores de desempenho (KPIs), ferramentas indispensaveis para o

monitoramento continuo e a melhoria da eficiéncia produtiva.
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5. CONSIDERACOES FINAIS

Através da aplicacdo de ferramentas da qualidade como o fluxograma e o Diagrama
de Ishikawa, foi possivel identificar e analisar as ineficiéncias operacionais que afetam a
producdo. A ociosidade em setores-chave e a falta de uma sequéncia logica na producéo
emergiram como problemas significativos, levando a propostas de melhoria que incluem a
emissao de multiplas copias da ordem de producéo e a reestruturacéo do layout dos setores
para um melhor fluxo de trabalho.

As estratégias sugeridas, como o planejamento diario impresso e a instalacdo de
hidrometros, visam ndo apenas corrigir as falhas identificadas, mas também promover um
ambiente mais produtivo e eficiente. A anotacao das horas de cada processo e a geracao de
indicadores de desempenho sdo medidas que contribuirdo para um monitoramento continuo
e uma melhoria constante da eficiéncia produtiva.

Este estudo demonstra que a padronizacdo de processos é um diferencial estratégico
que pode levar a ganhos significativos em eficiéncia e competitividade. As solucdes
propostas, se bem implementadas, tém o potencial de transformar positivamente a dindmica
operacional da empresa, garantindo sua sustentabilidade e sucesso no mercado.

Ao concluir este estudo, é possivel afirmar que o0s objetivos propostos foram
alcancados com sucesso. A analise da padronizacdo de processos na Colortex revelou sua
influéncia critica na eficiéncia e qualidade da producéo de tintas e texturas. Identificamos e
avaliamos os processos produtivos, descrevemos as técnicas de padronizacdo em uso e
propusemos melhorias significativas. Estas a¢des visam ndo apenas a reducéo de custos,
mas também o aprimoramento da qualidade dos produtos, o que é essencial para a
sustentabilidade e o crescimento competitivo da empresa. Portanto, este trabalho cumpre
seu papel ao destacar a padronizagcdo como um pilar para a exceléncia operacional na
indUstria de tintas e texturas, e ao fornecer um roteiro para a Colortex continuar a prosperar

em um mercado desafiador.
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