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RESUMO

A busca pela sobrevivéncia e proeminéncia no cenario moveleiro, levou as industrias
a dar maior importancia ao aperfeicoamento nos processos produtivos e de gestéo,
pretendendo um servico que garanta qualidade, produtividade e competitividade.
Esta corrida em busca do sucesso exige transformacdes, que nem sempre S&ao
vistas por alguns participantes, como positivas, visto que além da mudanca de
processo ha também a mudanca comportamental. Com vistas a avaliar mudancas
em um processo industrial, buscou-se neste estudo verificar o impacto causado pela
implantagdo de cartbes de controle de producdo em uma industria moveleira,
localizada no municipio de Medianeira- PR. Para a efetivacdo da implantacdo
utilizou-se a técnica de melhoria continua PDCA. A coleta de dados foi realizada
atraveés da aplicagdo de questionario aos envolvidos. Concluiu-se com este trabalho
que a mudanca proposta gerou uma forte resisténcia, pois predominavam praticas e
costumes bastante consolidados e houve relutdncia em realizar ajustes ou
mudangas enquanto os participantes ndao foram convencidos da viabilidade e
necessidade de tais alteragdes. Depreendeu-se do presente estudo, que 0s
processos de mudanca, mesmo que parciais e focados em processos, devem ser
acompanhado de uma analise, conscientizacdo e posterior avaliagdo por parte de
todos os envolvidos.

Palavra-chave: Planejamento e Controle da Producéo, Melhoria Continua. Ciclo
PDCA.
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ABSTRACT

The quest for survival and prominence in the furniture sector, led the industries to
give more importance to the improvement in production processes and management,
claiming a service that guarantees quality, productivity and competitiveness. This
race for success requires changes that are not always seen by some participants as
positive, since besides the process change there are also behavioral changes. In
order to evaluate changes in a industrial process, this study sought to verify the
impact of the implementation control cards of production in a furniture industry,
located in Medianeira - PR. For the effective implementation of the technique it was
used the continuous improvement PDCA. Data collection was conducted through a
questionnaire to those involved. This study concluded that the proposed change has
generated a strong resistance, practices and customs prevailed since consolidated
and there was very reluctant to make adjustments or changes as the participants
were not convinced of the viability and need for such changes. It emerges from the
present study, the change processes, even when it is partial and focused on
processes, must be followed by an analysis, awareness and further evaluation by all
involved.

Key-words: Production Planning and Control, Continuous Improvement. PDCA
cycle.
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1. INTRODUCAO

A industria brasileira de moveis, em razdo da sua grande competitividade
no mercado interno, tem capacidade potencial para ampliar suas vendas, bem como
aproveitar a expansdo do mercado externo, considerando-se que a maioria dos
paises do mercado europeu é deficitaria na produgcédo de moveis (MARION FILHO e
SONAGLIO, 2010). As principais alternativas centram-se no fortalecimento do setor
madeireiro e no aprimoramento do processo produtivo. Neste caso, a melhoria
continua ou kaizen, € uma das alternativas empregadas pelas empresas do setor

como diferencial competitivo.

Para Xenos (1998), todas as empresas publicas e privadas, devem
buscar sua propria prosperidade e desenvolvimento, obtendo seu lucro através de
bons produtos de bens e servicos de boa qualidade. A prosperidade e a
sobrevivéncia das empresas dependem da satisfacdo das vérias pessoas com
qguem elas se relacionam, particularmente dos clientes que optam por adquirir seus
produtos e servigos, além dos acionistas, empregados e da comunidade como um
todo. Ainda segundo o autor, expostas a competicdo mundial, varias empresas tém

enfrentando o desafio de aumentar o valor agregado de seus produtos e servicos.

A corrida em prol do aumento da produtividade exige modificagbes, que
podem refletir para a organizagdo como negativas, pois transformagdes geram, em
sua maioria, tanto mudanga organizacional como mudanga no comportamento dos
colaboradores. Esta Ultima refere-se as pessoas que executam as tarefas do meio
que estéd sendo alterado, as quais, em geral, tém forte rejeicdo ao novo. Caso 0s
colaboradores ndo passem por treinamento prévio, ndo sejam conscientizados da
importancia do novo sistema proposto para o sucesso da tarefa e do objetivo a ser
atingido, podem prejudicar a implantacdo por crerem que a alteracdo é desfavoravel
aos seus interesses, especialmente, pela preocupagdo de serem monitorados e
poderdo ainda provocar o aumento de custos financeiros podendo chegar ao

fracasso da nova proposta.

A proposta de implantagdo estudada refere-se a insergdo de cartdes de
controle de produgdo, que segundo Slack et al (1999), pode ser chamado de

Kanban, palavra japonesa para cartdo ou sinal, algumas vezes chamado de “correia
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invisivel’, que controla a transferéncia de material de um estagio para o outro da
operagao. Os autores definem kanban de produgdo como um sinal para o processo
produtivo de que ele pode comegar a produzir um item para que seja colocado em
estoque. A informagdo contida neste tipo de kanban normalmente inclui nimero e
descricdo do componente, descricdo do proprio processo, materiais necessarios
para a producdo do componente, descricdo do préprio processo, materiais
necessarios para a producdo do componente, além da destinacdo para o qual o

componente ou componentes devem ser enviados depois de produzidos.

Visando compreender melhor o processo de insercdo de cartbes de
controle e seus efeitos no setor produtivo de uma industria, propds-se o0 presente
estudo que - foi levado a efeito através da analise do impacto causado pela
implantagdo de cartdes de controle de producdo em uma indastria moveleira,
localizada no municipio de Medianeira- PR, apresentado nos capitulos

subsequentes.

1.1 Objetivos

O objetivo principal desta pesquisa € avaliar a influéncia da implantagéo

de cartdes de controle de produgdo em uma inddstria moveleira.

Para atender o objetivo principal, sdo também s&o objetivos desta

pesquisa:
a) verificar o fluxo do processo produtivo;
b) elaborar o cartdo de controle de producéo das pilhas™;
c) implantar a o cartdo de controle;

d) avaliar o impacto da implantacdo dos cartbes de controle de

producéo;

1.2 Justificativa

'As “pilhas” referem-se a um montante de um Gnico componente.
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Em consequéncia da disputa acirrada no cenério do mercado atual, as
indastrias vém buscando mais qualidade, produtividade e custo reduzido. Diversas
sdo as alternativas disponiveis aos gestores para promover este incremento e,
dentre elas, destaca-se a qualidade da matéria-prima, o uso de novas tecnologias,
as inovagbes de produto, mercado ou processo. No entanto, pode-se atingir este
objetivo promovendo melhorias no processo produtivo. Segundo Alves (2010) é fato
que as empresas necessitam melhorar os resultados financeiros mantendo so6
precos e sem comprometer a qualidade do produto. Isso é a base para a empresa

manter-se solida e competitiva no mercado.

Para Shingo (1996), pressupondo que sdo os consumidores que decidem
0 preco de venda, o lucro é o que resta depois de subtrair o custo do preco final,
portanto, a Unica forma de aumentar o lucro € reduzindo os custos, e ainda,
somente quando a reducdo de custo se torna 0 meio para manter ou aumentar

lucros a empresa ficard motivada para eliminar totalmente o desperdicio.

Neste contexto, a implantagcéo dos cartdes de controle de produgéo pode
ter uma influéncia direta na melhoria do fluxo de informagéo, no aprimoramento da
identificacdo dos lotes no processo produtivo e na , consequente diminuicdo dos
desperdicios comumente ocorridos como perda de tempo e retrabalho. Este novo
modelo de cartdo de controle permite ainda realizar um controle maior sobre os
lotes de producgéo, através das informacdes fornecidas: tipos de componentes de
um mesmo produto, quantidade de perdas e retrabalho da pilha de uma ordem de
producdo. Considerando-se as caracteristicas da industria objeto do presente
estudo, acredita-se na possibilidade de obtengédo das vantagens relacionadas, ,

justificando assim o desenvolvimento deste trabalho.
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2. REVISAO DA LITERATURA

2.1 Evolugéo do Setor Industrial

O desenvolvimento das empresas industriais, ao longo do ultimo
século,demandou métodos totalmente novos de administracdo. Essa evolucao teve
a contribuicdo de muitas pessoas e de diversas &reas da ciéncia. Um dos
precursores do desenvolvimento industrial foi Frederick Winslow Taylor, criador e

participante mais destacado do movimento da administracao cientifica.

Ao longo de sua carreira Taylor procurou resolver problemas que eram e
continuam sendo comuns nas empresas. De suas observacdes e experiéncias ele
comecou a desenvolver o sistema de administracdo de tarefas, mais tarde
conhecido como sistema Taylor, Taylorismo e, unido as contribuicdes de Henri
Fayol e outros autores contemporaneos, fundamentou-se a Administracéo Cientifica
(MAXIMIANO, 2006).

Na década de 1950, Eiji Toyoda e Taiichi Ohno, cientes de que néo
poderiam aplicar integralmente os conceitos do Taylorismo na Fébrica da Toyota,
desenvolveram os preceitos da filosofia Kaizen, cujo objetivo era a redugdo dos
desperdicios gerados nos processos produtivos, a promocao da melhoria continua
da qualidade dos produtos e o aumento da produtividade . Os resultados
alcancados com a aplicacao dessa técnica, bem como a subseqtiente propagacao
da guerra ao desperdicio, fariam os principios da administragéo cientifica continuar
desfrutando de grande interesse na virada do milénio (BRIALES e FERRAZ, 2005).

O Taylorismo formou parceria com a notavel expansdo da inddstria e
com outra inovagdo revolucionaria do inicio do século: a linha de montagem de
Henry Ford. Foi Henry Ford quem elevou ao mais alto grau os dois principios da
producdo em massa, que é a fabricacdo de produtos néo diferenciados em grande

quantidade: pecas padronizadas e trabalhador especializado.

Segundo Brown et al. (2005), em 1926, a Encyclopaedia Britannica pediu
a Henry Ford que batizasse o seu sistema, e ele denominou produ¢céo em massa.

“Massa” aqui deve ser entendida no sentido de produgéo de grandes volumes.

Uma das razfes para que o principio do fluxo nunca fosse totalmente
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desenvolvido no Sistema Americano® foi os praticantes n&o enfocarem a reducéo de
custos; seus objetivos foram primeiramente melhor qualidade e maior producéo, e
na verdade eles tipicamente cobravam mais por seus produtos. Mas o segundo
principio da producdo em Massa, também introduzido por Ford, foi o foco nos
custos e pregos baixos, com o objetivo de criar produtos para as “massas”. Foi esse
o foco no custo que criou a necessidade do fluxo na linha de montagem
(PINE, 1994).

Com a queda do Japédo na Segunda Guerra Mundial, o pais desenvolveu
um grande projeto nacional de capacitagdo tecnolégica e aumento da
competitividade industrial, o que fez com que o pais surpreendesse o Ocidente,
principalmente durante as décadas de 1970 e 1980 com produtos de alta qualidade

e baixo preco.

Na transicdo para o século XXI, o modelo japonés, uma versdo
sensivelmente melhorada das técnicas e proposicfes ocidentais sobre a
administragéo, tornou-se um modelo universal (MAXIMIANO, 2006). Ainda segundo
0 autor, os dois principios mais importantes do sistema Toyota séo: eliminagédo de
desperdicios e fabricagdo com qualidade. E que para o bom funcionamento desses
dois principios, o sistema Toyota depende do comprometimento e envolvimento dos
funcionérios, por isso, a administragdo participativa tornou-se o terceiro elemento

importante do sistema Toyota.

2.2 Sistema Atual de Producéo

Mesmo durante décadas sem documentar a teoria do STP, a Toyota saiu-
se muito bem na aplicagdo de melhorias internas do sistema. Mas, & medida que as
melhorias amadureciam, a tarefa de ensina-las para outras plantas e fornecedores
mostrava-se ardua e morosa. Devido as dificuldades em difundir as praticas enxutas,
Fujio Cho, discipulo de Taishi Ohno, desenvolveu uma representacdo simples do

Modelo Toyota: uma casa, representada na Figura 01l. Foram desenvolvidas

20 Sistema Americano refere-se ao sistema Fabril nos Estados Unidos que assumiu uma natureza distinta,
transformou o crescimento dos Estados Unidos em poder econdmico. Suas principais caracteristicas eram:
pecas permutaveis; maquinas especializadas, confianga nos fornecedores, foco no processo produtivo, divisdo
do trabalho, habilitacdo dos trabalhadores americanos, flexibilidade e aperfeicoamento tecnolégico continuo.
(PINE, 1994)
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diversas versbes para este modelo estrutural da induUstria moderna, mas o0s

principios fundamentais permanecem os mesmos (SOUZA apud LIKER, 2005),.

Objetivos

Melhor qualidade — menor custo — menor
lead time — mais seguranga— motivagdo

Através da redugao do fluxo de produgao pela eliminagao das perdas

JUSTIN TIME PESSOAS AUTONOMACAO
(PECA CERTA, NA EQUIPE DE TRABALHO (QUALIDADENO SETOR -
QUANTIDADE CERTAE *Selecdo TORNAR OS PROBLEMAS
NO TMEPO CERTO) . [-,1eta‘5 Comuns VlSlVE‘S)
* Treinamento
* Andon (*Pare a Linha!") Pilares
* Planejamento tskt time . * Separacido pessoa-
« Fluxo continuo MELHORIA CONTINUA maquina
* Sistema puxado — * Verificacdo de erro
*Trocarapida REDUCAO DAS PERDAS * Controle de qualidade
*Logisticaintegrada * Genchigenbutsu *TPM
*5 porqués
*Visdo de perdas
* Solucdo dos problemas
* Producio nivelada (hejunka) *Filosofia do Modelo Toyota
*Processos estaveis e padronizados *55 e organizacdo Base
* Gerenciamentovisual * Comunicacdo

Figural— A “casa” do Modelo Toyota
Fonte: Souza (2010) apud Liker (2005)

Cada elemento que compde a casa por si sO € critico porém, o mais
importante € o modo como eles se complementam. O telhado, com as metas de
melhor qualidade, menor custo e menor lead time, as duas colunas externas,
representando o JIT, provavelmente a caracteristica mais visivel e popularizada do
STP, e a autonomacédo, que com toque humano, significa nunca deixar que um
defeito passe para a proxima estagdo. A principal ferramenta do Sistema Toyota que
€ a melhoria continua depende das pessoas, ais quais estdo alocadas no centro da
casa. J& no alicerce estd a estabilidade, num confronto irbnico gerado pela
instabilidade da exigéncia em se trabalhar com pouco estoque, mas que, em
contrapartida, cria um senso de urgéncia e comprometimento nos trabalhadores
(LIKERT, 2005).

2.2.1 Sistemade Producéao

As técnicas de administragcdo se tornaram populares durante a maior
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parte do século XX, dando origem aos sistemas de producdo, onde, define-se por
“sistema de produg&o” o conjunto de atividades e operagOes inter-relacionadas
envolvidas na producdo de bens (casos de industrias) e servigos, a classificacéo
dos sistemas de producgéo, principalmente em fungédo do fluxo do produto, reveste-
se a grande utilidade na classificacdo de uma grande variedade de técnicas de
planejamento e gestdo da producdo (MOREIRA, 1998. Tradicionalmente, os

sistemas de produgéo sao agrupados em trés grandes categorias:
a) Sistema de producgéo continua ou de fluxo em linha;
b) Sistema de producé&o por lotes ou por encomenda; e

c) Sistema de producéo de grandes projetos sem repeticéo.

Este segundo sistema, que se caracteriza pela produgdo de um volume
médio de bens ou servigos padronizados em lotes, sendo que cada lote segue uma
série de operacfes que necessita ser programada a medida que as operacdes
anteriores forem sendo realizadas. Neste caso, o sistema produtivo deve ser
relativamente flexivel visando atender diferentes pedidos dos clientes e flutuacdes
da demanda, empregando equipamentos poucos especializados, geralmente
agrupados em centros de trabalhos identificados como departamentos, e méao de

obra mais polivalente.

Os sistemas repetitivos em lote situam-se entre os dois extremos,
producéo em massa e a produgao sob projeto, nos quais a quantidade solicitada de
bens ou servicos é suficiente para justificar a massificacdo da produgdo e
especializacdo das instalag6es, porém justifica a produgéo de lotes econémicos no
sentido de preparacao (setup) do processo. Como existe muito tempo de espera de
lotes (em programacgéo, em filas, nos setups etc.) entre as operagdes, o lead time
produtivo € maior do que o sistema em massa, bem como os custos decorrentes

desta forma de organizac¢éo (TUBINO, 2009).

Em fungéo da diversidade de produgao e da baixa sincronizagéo entre as
operagdes, quando comparada aos sistemas em massa, este sistema produtivo
trabalha com a logica de manter estoques como forma de garantir o atendimento da
etapa seguinte de produgdo. Estes estoques podem estar centralizados em

almoxarifados ou espalhados dentro da fabrica na forma de supermercados de
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abastecimento. Estrategicamente, ao montar o Plano de Produgcdo dos sistemas
repetitivos em lotes, busca-se privilegiar os critérios associados ao desempenho de
entrega (confiabilidade e velocidade) e a flexibilidade (TUBINO, 2009).

Distinguem-se no sistema de producdo alguns elementos constituintes
fundamentais. S&o eles os insumos, 0 processo de criacdo ou conversao, 0S
produtos ou servicos e o0 subsistema de controle. Cada tipo de processo de
manufatura implica uma forma diferente de organizar as atividades das operagdes
com diferentes caracteristicas de volume e variedade. Porém, o foco do PCP nos
sistemas repetitivos em lotes estd na fungdo e programacdo da producgdo, que
busca organizar o sequienciamento das ordens de produgdo em cada grupo de
recursos do centro de trabalho de forma a reduzir estoques e lead times produtivos
(SLACK ET AL, 1999; TUBINO, 2009).

2.2.2 Layout do Processo

7

fisico € “a posicéo relativa dos departamentos, secdes ou escritorios dentro do
conjunto de uma fabrica, oficina ou area de trabalho; das maquinas, dos pontos de
armazenamento, e do trabalho manual ou intelectual dentro de cada departamento
ou secdo; dos meios de suprimento e acesso as areas de armazenamento e de

servigos, tudo relacionado dentro do fluxo de trabalho”.

7

A importadncia das decisGes sobre arranjo fisico € inquestionavel e,

segundo Moreira (1998), podem ser sintetizadas em trés motivos principais::

a) Elas afetam a capacidade da instalacdo e produtividade das
operagoes;
b) Mudangas no arranjo fisico podem implicar no dispéndio de

consideraveis somas de dinheiro;

c) As mudangas podem apresentar elevados custos ou dificuldades

técnicas para futuras reversoes.

De acordo com Slack (1999), o arranjo fisico é a localizag&o fisica dos

recursos de transformacdo, tais como maquinas, equipamentos e trabalhadores,



21

determinando também a maneira segundo a qual os recursos transformados fluem

através da operacdo. O arranjo fisico € uma das caracteristicas mais evidentes de

uma operagdo produtiva porque determina sua “forma” e aparéncia. Para tanto,

tem-se quatro tipos basicos de arranjo fisico. Sao eles:

a) Arranjo fisico posicional;
b) Arranjo fisico por processo;
¢) Arranjo fisico por produto; e

d) Arranjo fisico celular.

z

Arranjo fisico posicional é indicado quando ha alta variedade ou

diferenciagcdo dos produtos e baixo volume de producédo; Neste caso o produto

permanece em um local especifico e os insumos sédo levados até ele, como

acontece em estaleiros ou industria aerondutica. No segundo caso, o arranjo fisico

por processo é assim chamado porque as necessidades e conveniéncias dos

recursos transformadores que constituem o processo de operagdo dominam a

deciséo sobre o arranjo fisico (SLACK, 1999).

Para Moreira (2001), sdo caracteristicas fundamentais do arranjo fisico

por processo:

a) A adaptacdo a produgdo de uma linha variada de produtos ou a

prestacédo de diversos servicos;

b) Cada produto passa pelos grandes centros de trabalho

necessarios, formando uma rede de fluxos;

c) As taxa de producdo sao relativamente baixas, se comparadas

aquelas obtidas com o arranjo fisico por produto;

d) Os equipamentos séo principalmente do tipo “propdsito geral”, ou
seja, comercialmente disponiveis sem necessidade do projeto

especifico;

e) Os custos fixos s8o menores, mas 0s custos unitérios de matéria-

prima e mao-de-obra séo relativamente maiores.
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O arranjo fisico por produto prima pela localizagdo dos recursos
produtivos de transformagdo segundo a necessidade ou conveniéncia do item que
estq sendo transformado e, neste caso, diferentes produtos serdo encaminhados
para linhas ou processos especificos e seguird um roteiro pré-estabelecido. Tal

arranjo é comumente utilizado em montadoras de automoveis.

Por fim, o arranjo fisico celular sofrem seu processo de transformacao
em uma parte especifica de um processo, também denominada célula, na qual
todos os recursos produtivos necessarios estardo ai disponibilizados. O arranjo
interno da célula sera elaborado de acordo com as necessidades especificas do
processo. Em uma industria podem existir tantas células quantas forem necessérias

para atender a variedade ou demanda dos produtos.

A importancia de se ter uma estrutura coerente, com o nivel de producgéo
e a natureza dos produtos, estd no fato de que muitos desperdicios podem ser
evitados, como 0 excesso de transporte de materiais pelo chdo de fabrica
(PIAZZAROLLO et al., 2008).

Os layouts podem ser investimentos caros, porém afetam o manejo dos
materiais, a utilizagdo do equipamento principal, os niveis de armazenagem do
estoque, a produtividade do operario e até mesmo as comunicacdes e o moral dos
empregados. Qualquer mudanca importante nas operacdes (por exemplo, produto
novo, novo processo, mudanga na combinagcdo de produtos) pode justificar a
revisdo de um layout existente. Um bom layout permitird que os materiais, o pessoal

e as informagdes fluam de uma forma eficiente e segura (MONKS, 1987).

Deve-se estar atento também para a necessidade de deslocamento dos
materiais e produtos pois, conforme indica Shingo (1996), o transporte, ou
movimentacdo dos materiais, € um custo que ndo agrega valor ao produto. A
maioria das pessoas tentam melhorar o transporte, utilizando empilhadeiras,
correias transportadoras, calhas se transporte e outros, o que na verdade melhora
apenas o trabalho de transporte. Melhorias reais de transporte eliminam a fungéo de
transporte tanto quanto possivel. A meta consiste em aumentar a eficiéncia da

producdo, o que € conseguido com o aprimoramento do layout dos processos.

A Cadeia de Suprimentos € um conjunto de atividades funcionais

(transportes, controle de estoques, etc.) que se repetem inidmeras vezes ao longo
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do canal pelo qual matérias-primas vado sendo convertidas em produtos acabados,

aos quais se agrega valor ao consumidor (BALLOU, 2010).

Segundo Hong (2007) para reduzir os tempos de fornecimento de
materiais, receber produtos de melhor qualidade, reduzir os estoques tanto na
empresa quanto no fornecedor, ter produtos disponiveis sempre que necessario,
planejar de forma precisa a producéo, é vital integrar os processos da empresa com

os fornecedores e estabelecer relagbes estreitas e duradouras.

Dentro do contexto geral, no que se trata de suprimentos dentro do
processo produtivo, pode-se destacar alguns conceitos e técnicas da gestdo de

estoque, como por exemplo, a técnica Just in Time.

2.2.3 Justin Time

O sistema de administragéo da producdo denominado JIT (Just in Time)
visa atender a demanda instantaneamente, com qualidade e sem desperdicios. Ele
possibilita a producdo eficaz em termos de custo, assim como o fornecimento da
quantidade necesséria de componentes, no momento e em locais corretos,
utilizando o minimo de recursos. Seu propdésito € movimentar o material necessario
para a produgdo quando o produto é solicitado (HONG, 2007).

Segundo Hutchins (1993) Just in Time n&o € um termo de jargdo para um
novo conceito. Ele representa uma meta. Esta meta é a total eliminacdo dos
estoques, a manutencdo de minimo de material em processo; ele € monitorado por
uma constante reducdo do assim chamado capital de giro. Onde para atingi-lo é
necessario envolver, desenvolver e integrar muitos conceitos e técnicas e comecar

a mudar a cultura da empresa.

Um dos principais fatores do Just in time é a eliminacdo do desperdicio,
resultando em beneficios mensuraveis, nem sempre centrados em custos, mas em
areas como: flexibilidade, resposta rapida as exigéncias dos clientes. Inovacao,
além de velocidade e confiabilidade da entrega. Com o Just in time, 0s japoneses
mostraram que a producdo em pequenos lotes, por baixo custo, é perfeitamente
viavel. Com criatividade e inteligéncia, reduziram de maneira drastica o tempo de
preparo das maquinas e, em consequéncia, os custos (BROWN ET AL, 2005;
YOSHIMOTO, 1992).
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Entretanto, s6 o0 conhecimento e implantacdo de principios
organizacionais, tipo de processo, layout adequado, gestdo da cadeia de
suprimentos ndo basta, € preciso também dar atengéo especial a produtividade e a

qualidade. Para tanto, existem as chamadas técnicas de melhoria.
2.2.4 Melhoria Continua

Segundo Shingo (1996) os processos podem ser melhorados de duas
maneiras. A primeira em melhorar o produto em si através da Engenharia de Valor.
A segunda consiste em melhorar os métodos de fabricacdo do ponto de vista da
engenharia de producdo ou da tecnologia de fabricagdo. Questiona-se na
Engenharia de valor, “Como esse produto pode ser redesenhado para manter a
qualidade, ao mesmo tempo, reduzir os custos de fabricacao?”, ja para o segundo,

questiona-se “Como a fabricagdo deste produto pode ser melhorada?”.

Para Slack (1999) todas as operagOes, ndo importam qudo bem
gerenciadas, sdo capazes de melhoramento. Duas particulares estratégias
representam filosofias diferentes e, em algumas medidas opostas. Essas duas
estratégias sdo melhoramento revolucionario e melhoramento continuo. Defini-se
melhoramento revolucionario como sendo o uma mudanca grande e dramatica, ja
para melhoramento continuo, adota uma abordagem de melhoramento de
desempenho que presume mais e menores passos de melhoramento incremental.
O melhoramento continuo também é conhecido como Kaizen, uma palavra
japonesa, cuja definicdo, significa melhoramento na vida pessoal, doméstica, na
vida social, e na vida de trabalho. Quando aplicada para ao local de trabalho, kaizen
significa melhoramentos continuos envolvendo todo mundo — administradores e

trabalhadores igualmente.

O conceito de melhoramento continuo implica literalmente um processo
sem fim, questionando repetidamente e requestionando os trabalhos detalhados de
uma operagdo. Conforme indica Slack (1999), a natureza repetitiva ciclica de
melhoramento continuo é mais bem resumida pelo que é chamado ciclo PDCA,
seqliéncia de atividades onde sdo percorridas de maneira ciclica para melhorar

atividades.

2.2.4.1 Ciclo PDCA
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7

Esse método gerencial é composto de quatro etapas basicas
sequenciais, formando um ciclo fechado, que s&o: planejar, executar, verificar e agir
(ver Figura 02). Onde a primeira etapa tem funcdo de estabelecer os objetivos a
serem alcancados com o0 processo, a segunda, é a execucdo desses
procedimentos-padréo de operacgdo pelos funcionarios, a terceira, € a comparacao
dos resultados obtidos com os padrdes de controle estabelecidos, e quarta e ultima
etapa, visa eliminar definitvamente o problema, de maneira que nunca mais se

repita (TUBINO, 2009).

Definir as metas sobre

[::> / os itens de controle

% Definir o método para
6 e alcangar as metas
H ﬂ. }\ 2
CIh
5

'« Educar e treinar
segundo o método

Agir corretivamente

v

Yerificar os
resultados

(:: Realizar o trabalho

e coletar os dados

Figura 2 — Ciclo PDCA — Método de controle de processos
Fonte: Tubino (2009)

De acordo com Xenos (1998) define-se um problema como um resultado
indesejavel de um processo, ou seja, a diferenca entre a situacao atual de um item
de controle e o valor desejavel, que é a meta. E que o método universal para atingir
metas € o Ciclo PDCA. Também fala que basicamente, existem metas que se
deseja manter, metas padrdo, e metas que se deseja melhorar, metas de melhoria.

A figura 03 mostra as principais etapas do Ciclo PDCA.
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PDCA
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N o REVISAO DAS ATIVIDADES E PLANEJAMENTO PARA
TRABALHO FUTURO

Figura 3 — PDCA para atingir metas de melhoria
Fonte: Xenos (1998)

O PDCA de melhorias para resolver um problema especifico € composto
de 8 etapas e é conhecido no Jap&o como “QC Story”. E importante ressaltar que o
sucesso do giro do PDCA de melhorias depende do uso das ferramentas da
qualidade para a coleta e andlise dos dados qualitativos e quantitativos sobre o
problema que esta sendo atacado. Somente o uso destas ferramentas garantira que
as causas fundamentais do problema serdo realmente identificadas e que

contramedidas adequadas serdo estabelecidas (XENOS, 1998).
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Segundo Mariani (2005) as 4 fases do PDCA sé&o: Plan (planejar), Do
(executar), Check (verificar/conferir), Act (agir, corrigir). A fase inicial, Plan
(planejamento) inclui 4 etapas, sendo elas a “identificacdo do problema”, a
“observacdo do problema”, a “analise das causas” e a “elaboracdo do plano de
acdo”; Na fase subsequente, em DO (executar) ocorre a quinta etapa que € a
execucao do plano de agao; posteriormente, na terceira fase, CHECK (verificagao)
€ executada a sexta etapa onde se verifica se o bloqueio foi efetivo, ou seja, se a
causa do problema foi bloqueada; em caso negativo, retorna-se a etapa da
“observacao”; por fim, na fase denominada Action (atuar corretivamente) estdo a
sétima e a oitava etapas: a “padronizagdo”, que vai prevenir contra o
reaparecimento do problema e a “conclusé@o”, onde é recapitulado todo o processo

de solugéo do problema para melhoria no futuro.

2242 Implicagdes na Implantagdo de uma Melhoria

O processo de implantagdo de uma nova pratica dentro de uma empresa
trds a condigdo de lidar com as possiveis consequéncias, como a ndo aceitacéo e
resisténcia a mudancga, dificuldade de implantacdo, adaptacdo a nova rotina, entre
outros. As mudancas ocorridas, alteracdes dos métodos atuais, nas atividades do
operador, no fluxo de trabalho, na estrutura organizacional, no desempenho da
atividade, na reagcdo de comportamento requer uma atengcdo especial para um

melhor planejamento na implantagéo de um novo sistema.

Um novo sistema, embora possa ter-se apoiado em conceitos,
metodologias e técnicas adequadas, acaba representando muito mais do que uma
mudanca meramente técnica, pois ndo muda apenas a estrutura técnica das
tarefas, mas também afeta as pessoas que realizam a tarefa (BIO,1985). Para
garantir o pleno funcionamento de novos sistemas, alguns procedimentos se fazem
necessarios, dentre eles destacam-se: i) treinamento dos colaboradores, ii) o
envolvimento e comprometimento da alta geréncia e iii) a mudanga de pensamento
da organizacdo quanto ao seu processo produtivo. S&o esses algunsdos pontos
cruciais para o0 sucesso na implantacdo de uma melhoria (SALVI apud
STAIR, 2002).

Uma simples mudanga pode ou nao ter um resultado positivo, por isso, a
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resisténcia e incertezas contra algo novo provoca reagdes variadas, que vao da
rejeicdo a satisfagdo. Para Salvi apud Stair (2002), o treinamento dos usuérios
representa uma parte essencial, sejam eles treinados pelo pessoal interno ou por
uma firma terceirizada. Entre as estratégias para reduzir as resisténcias do usuario

incluem:

a) participacdo do usuario — aumenta seu comprometimento com o

projeto, podendo este até sugerir eventuais alteracoes;

b) educacdo do usuario — treinamento que podem sanar eventuais

davidas e temores;
c) coercao administrativa — regras e politicas;e

d) incentivos aos usuarios — 0 que aumenta seu empenho.

Segundo Valle (1996) a vantagem competitiva de qualquer organizagao
comecga com as pessoas, sua disciplina, motivacdo, qualificacdo e participacéo.
Assim, antes da implantagdo de um novo sistema, deve-se investir no potencial
criativo e inovador das pessoas, desenvolvendo nelas novas habilidades e

integrando-as plenamente ao novo processo de trabalho, através de treinamentos.
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3. MATERIAIS E METODOS

Para atingir os objetivos propostos no presente trabalho, realizou-se a
pesquisa no setor de producdo de laminados® da fabrica, moveleira localizada em

Medianeira-PR.

3.1 Descrigcéo da pesquisaou generalidades

Segundo Marconi (2009) toda pesquisa implica o levantamento de dados
de variadas fontes, quaisquer que sejam 0s métodos ou técnicas empregadas,
sendo para este caso, através de documentacdo direta, a qual constitui-se, em
geral, no levantamento de dados no préprio local onde os fendmenos ocorrem.
Esses dados podem ser obtidos de duas maneiras: através da pesquisa de campo
ou da pesquisa de laboratério. Ainda para Gil (2009) apud Thiollent (1985) esta
classifica-se também como pesquisa-agdo, uma vez que, afirma que um tipo de
pesquisa com base empirica que € concebida e realizada em estreita associacao
com uma agdo ou com a resolugdo de um problema coletivo e no qual os
pesquisadores e participantes representativos da situagdo ou do problema estéo

envolvidos de modo cooperativo e participativo.

Deste modo a presente pesquisa desenvolveu-se em oito etapas

principais representadas em cada bloco da figura 4.

%0 “laminados’ refere-se ao setor da fabrica em que sua matéria-prima é constitufda por laminas.
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Figura 4 — Etapas do desenvolvimento da pesquisa
Fonte: Autoria Prépria

Para garantir o sucesso da pesquisa utilizou-se a ferramenta de controle
ciclo PDCA. Na primeira etapa do desenvolvimento da pesquisa, no que se refere
ao planejamento no ciclo PDCA, analisou-se o processo produtivo da fabrica, bem
como suas caracteristicas e criou-se o desenho técnico do produto escolhido. Na
segunda etapa, execucao da tarefa, criou-se os cartdes técnicos de controle para
posterior inser¢gdo dos mesmos nos lotes de produgéo. Na sequéncia, terceira etapa
que se refere a checagem das tarefas, elaborou-se um questionério para a
avaliacdo do impacto ocasionado pela implantacéo desses cartdes, e entdo, definiu-
se 0 método de aplicacdo empregado. Finalmente na Ultima etapa, referente a acao,

apresentou-se os resultados encontrados e as discussfes correspondentes.
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3.2 Ciclo PDCA e as etapas da pesquisa

Para o presente estudo, optou-se por adotar a metodologia PDCA, a qual
se baseia na obtengdo de dados que justifiguem ou comprovem teorias ou
hipéteses previamente levantadas. Segundo Mattos (1998) o controle da qualidade
via PDCA é o modelo gerencial para todas as pessoas da empresa. Este método de

solucéo de problemas deve ser dominado por todos.

Ainda segundo Mattos (1998) o ciclo do PDCA é utilizado para controlar o
processo, com as fungbes basicas de planejar, executar, verificar e atuar
corretamente. Para cada uma das etapas desta implantacdo existe uma série de
tarefas que deverdo ser cumpridas, quando da execugdo do PDCA. A figura 5
ilustra a sequiéncia de tarefas do ciclo PDCA, embasado na teoria de Xenos (1998),

a serem realizadas neste estudo.

Identificacdo do i
: Agdio das tarefas Verificagdo das tarefas Conclus&o das tarefas
problema
e/

e

Observacdo das

Padronizagdo das
tarefas

tarefas
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o . [=1 L8] <

Anélise das tarefas

—_——

Flano de agio

e

Figura 5 — Sequéncia de tarefas do ciclo PDCA
Fonte: Embasado nateoria de Xenos (1998)

Dessa forma, apresentou-se na sequéncia uma identificacdo dessas
atividades, bem como das ferramentas apropriadas a cada uma delas, baseado no

método utilizado por Campos (1992).
3.2.1 P - Planejar (Plan): etapas 1 e 2

Nesta fase, encontram-se as etapas 1 e 2 da pesquisa (ver figura 4), que
envolvem a andlise do processo produtivo e a criagdo do desenho técnico do

produto, respectivamente.

Na etapa 1, buscou-se conhecer a evolugéo da fabrica, bem como, suas

caracteristicas. Para tanto, levantou-se informacdes disponiveis na sua home Page.

Primeiramente elaborou-se o organograma e o mapa geral da empresa,
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para se ter conhecimento da sua hierarquia e o fluxo de informagdo dentro da
fabrica desde o pedido do cliente até a saida do produto. A construcdo do
organograma foi feita sob anélise dos setores e 0 mapa geral sob coleta de dados e

andlise do fluxo de informacéo dentro da fabrica.

Neste momento buscou-se conhecer o tipo de processo empregado pela
fabrica de laminados e suas caracteristicas. Levaram-se em consideragdo, 0s
postos de trabalho e suas respectivas posicdes, e também ao fluxo de material

dentro da fabrica.

Aqui identificou-se o tipo de layout adotado pela fabrica de laminados.
Para tanto, buscou-se a planta baixa da fabrica do setor de laminados, anexo 02, e

nela identificou-se a posicao dos postos de trabalho para posterior analise.

Utilizou-se dessa técnica para se registrar o processo de forma compacta
e tornar possivel sua compreensdo. Seu objetivo foi representar os diversos passos
do processo produtivo. Para Batista apud Krick (1971), o fluxograma € uma técnica
de andlise tradicional e mais amplamente desenvolvida. Esta técnica descreve as
etapas do processo produtivo utilizando os simbolos da American Society
Mechanical Engenieers ASME. A simbologia (TABELA 1) segue a ASME que a

introduziu como padréo.

Tabela 1 - Simbologia da ASME.
LEGENDA

Operacao (produz ou realiza)

Inspecao (verifica)
Transporte (movimenta)
Espera (interfere)

Armazenamento (retém)

JO¢HOo

@ Combinac&o de operacéo e inspecio

Fonte: Adaptado Batista (2006) apud Krick (1971).

Para a construcao do fluxograma € necessario que exista uma sequiéncia
l6gica das atividades produtivas constituintes do processo. A sequéncia do
processo deve ser apresentada no fluxograma listando-se o0s simbolos

identificadores segundo a ordem de ocorréncia e ligando-os por segmentos de reta,
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que representam o fluxo do item. Este gréafico tem inicio com a entrada dos insumos
na empresa e segue em cada passo como transportes, armazenamentos,
inspecdes, montagens, até que se torne um produto acabado ou parte de um

subconjunto, registrando o andamento do processo por um ou mais departamentos.

O Fluxograma informa as etapas do processo e a sequéncia da
execugdo. As etapas para constru¢cdo do Fluxograma foram: definir o objeto de
estudo, escolher os pontos de inicio e fim de cada atividade, fazer o levantamento
do fluxo verificando as etapas do processo e a sequéncia da execucéo, e por ultimo

elaborar o quadro de resumo do processo que esta sendo realizado.

Desta forma, escolheu-se analisar o processo de producdo do Balcéo
Penza Laca’, definiu-se como tempo de processo desde a operacéo do primeiro
componente da pilha até o dltimo, sendo o restante de tempo de um processo a
outro considerado estoque entre processos, levantou-se as etapas e a sequéncia do
processo de manufatura para cada componente deste produto, e entdo montou-se o

fluxograma.

O objetivo de se utilizar deste recurso é permitir estudar, em conjunto
com o fluxograma, as condi¢cdes de movimentagao fisica que se segue no processo
produtivo da fabrica. De acordo com Barnes (1977), o mapafluxograma representa a
movimentacao fisica de um item através dos centros de processamento disposto no

arranjo fisico de uma instalacao produtiva, seguindo uma sequéncia ou rotina fixa.

O mapafluxograma foi usado neste estudo para analisar e destacar os
tipos de atividades realizadas nos centros de trabalho por onde passam os itens em
processamento. Para isso, desenharam-se sobre as linhas, junto a cada centro de

trabalho, simbolos graficos da ASME, que definem as atividades ali executadas.

O mapafluxograma permite uma visédo espacial do processo produtivo,
podendo ser bidimensional ou tridimensional. Este recurso mostra em conjunto com
o fluxograma as etapas do processo, a sequiéncia de execugdo, 0 posicionamento

fisico das atividades e a direcao do movimento (BATISTA, 2006).

Para se construir o mapafluxograma, a principio, realizou-se a definicao
do processo e o desenho em planta do arranjo fisico detalhado dos centros de

trabalho envolvidos no processo em estudo. Sobre a planta do arranjo fisico

4 A ‘Laca’ refere ao tipo de acabamento do produto, definido no processo de pintura.
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desenhou-se o fluxograma utilizando linhas para indicar o sentido do fluxo nos
centros de trabalho correspondentes. Para tanto, foi necessario levantar as etapas
do processo, a sequéncia da execucdo e a planta baixa do edificio. Na planta
(ANEXO 2) apresentou-se: a localizagéo das estagdes de trabalho envolvidas, as
areas de armazenamento e espera, maquinas, equipamentos, bancadas, mesas,

corredores, portas, passagem e areas de servico.

A etapa 2 compreendeu a criagdo do desenho técnico do produto. Para
tal utilizou-se a ferramenta CAD (Computer-aided design — desenho auxiliado por
computador), nhome genérico de sistemas computacionais (software) utilizados pela
engenharia, geologia, geografia, arquitetura, e design para facilitar o projeto e

desenho técnicos.

Primeiramente num mix de 200 produtos escolheu-se um para realizar o
estudo. O qual foi desmembrado em componentes e fez-se o desenho destes
atendendo as medidas especificadas pelo projetista da fabrica. A importacia desta
atividade est4 em agregar o desenho do componente integrante da pilha no cartéo

de controle.

Nesta primeira etapa do ciclo PDCA que envolve o planejamento
identificou-se corretamente o problema estudado, mostrando os ganhos viaveis e
suas observagdes. Para tanto, avaliou-se a etiqueta de identificagdo dos lotes
(figura 6) utilizada atualmente pela fabrica e analisou-se todo o processo de

fabricacdo do movel.

x x x XMI‘J VE_fS Lote o

C: T45.00 Eapess. 63.00

L: 400,00 Quant.50

Q0000

X Imumm

165229  aplin/ 2000

Figura 6 — Etiqueta de identificacdo dos lotes de producéo
Fonte: Setor de Producéo da Industria Moveleira (2011)
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Para a observacdo das tarefas reuniram-se as pessoas envolvidas® e
coletou-se opinides com as perguntas do "5W2H" (O que, quem, quando, onde,
porque, como e quanto) (apresentar técnica na revisdo de literatura). Segundo
Mattos (1998), para a observacdo das tarefas descobre-se as caracteristicas
através da coleta de dados. Observa-se o problema sob vérios pontos de vista:

tempo, local, tipo, sintoma e individuo.

Na andlise das tarefas definiram-se as causas influentes, utilizando o
brainstorming® para colher o maior nimero possivel de causas construindo o
diagrama de causa-efeito. E finalmente elaborou-se a estratégia de a¢éo e a meta
a ser atingida, com isto, construiu-se o cronograma das tarefas a serem realizadas

para alcangar o objetivo proposto.

3.2.2 D - Executar (Do): etapas 3e 4

Nesta fase, encontram-se as etapas 3 e 4 da pesquisa (ver figura 4), que

envolvem a criagdo dos cartdes e a aplicagéo dos cartbes, respectivamente.

Na etapa 3 contruiu-se o cartdo de controle de producédo, para tanto,
seguiu o modelo sugerido pelo consultor da empresa’ que ja utiliza desse sistema
numa fabrica de paises desenvolvidos localizada no Rio Grande do Sul. O modelo
do cartdo proposto, apresentado na figura 7, foi elaborado através do software
Microsoft Excel®. Para melhor entender as informacdes contidas neste cartéo,

especificou-se cada campo no Anexo 03.

*As “pessoas envolvidas’ referem-se ao estagiario do setor de engenharia de producéo, ao consultor e ao designer
da fabrica em questao.

®0 “brainstorming’ refere-se & um método de levantamento de opinides e idéias.

"0 “consultor” refere-se ao consultor técnico que da suporte & empresa estudada o qual colabora diretamente com
este estudo.
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nome do componente | Mimero da Pega CODIGO
Ref nome do produto I Material Cor
Codi ld -
COrdem| Qtd oo sTpRs Quant Pilha
LOGOTIPO lote Pre-caorte corte
X X x x
Operagio Data Refugo Retrabalho Pegas DK Nome Operador
desenho do movel desenho detalhado docomponente

Figura 7 — Modelo de cartao Proposto
Fonte: Suporte de Consultoria da empresa (2011)

Na etapa 4 que envolve a aplicagdo dos cartbes juntamento com a
ordem de produgdo, construiu-se um cartdo para cada pilha de componente. Com
os cartdes de controle prontos, aguardou-se a ordem de produgdo do produto
escolhido e fez-se sua aplicagdo. O cartdo acompanhou o lote do componente
desde o primeiro processo até sua completa fabricacdo. Nesta etapa houve a
participagdo dos colaboradores, onde foram estes 0s responsaveis pelo
preenchimento dos cartbes. Quando possivel fez-se o monitoramento para
eventuais acasos, tais como, extravio de cartdes ou até mesmo duvidas dos
usuérios. Esta etapa teve trés repeticdes, ou seja, acompanharam-se trés lotes de

producéo.

Nesta fase do cilco PDCA divulgou-se o plano a todos os envolvidos,
apresentou-se claramente as tarefas e a razdo delas, certificou-se de que todos
entenderam e concordaram com as medidas propostas e finalmente executou-se a

acao.
3.2.3 C —Checar (Check): etapas 5e 6

Nesta fase, encontram-se as etapas 5 e 6 da pesquisa (ver figura 4), que

envolvem a elaborag&o do questionario e o método de aplicacéo, respectivamente.
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Na etapa 5 para o desenvolvimento do questionario aplicado, levou-se
em consideracdo pardmetros relevante a eficiéncia da informac&o na linha de
producdo. Desta forma, o questionario se dividiu em 4 blocos, sendo estes
nominados, informacdes pessoais, informagdo componentes x operario, informagéo

encarregado x operério e informagdes gerais.

A etapa 6 definiu-se o método de aplicacdo do questionario. O método
de aplicagdo de um questionario possui suas divergéncias. De acordo com FACHIN
(2005) apud Skrzek (2009), quando o preenchimento do questionario € feito pelo
pesquisador, em caso de duvida, é possivel o esclarecimento das questdes, e ndo
se corre 0 risco das questbes serem respondidas por terceiros. Por outro lado, na
presenca do pesquisador o entrevistado pode sentir-se pressionado a dar respostas

gue ndo condizem realmente com seu pensamento.

Desta forma, aplicou-se e avaliou-se na amostra “teste” os dois métodos
de aplicacdo. Definido o método de aplicacdo entrevistou-se os demais envolvidos,
neste caso, onze colaboradores sendo destes, um encarregado, cinco operarios, o
estagiario do setor de engenharia de producdo, o designer, a alta gerencia e o

analista de sistemas.

Nesta fase do cilo PDCA verificou-se a efetividade de cada acéo.
3.2.4 A - Agir (Action): etapa7e 8

Nesta fase, encontram-se as etapas 7 e 8 da pesquisa (ver figura 4), que

envolvem a analise dos dados e os resultados e discussdes, respectivamente.

Na etapa 7 para a nélise dos resultados dos resultados, para validar os
questiondrios que entrou para esta andlise, o preenchimento das questbes foi
conferido, analisando se estavam devidamente preenchidas, em seguida tabulou-se
as respostas. Cabe mencionar, que todas as entrevistas e entrega de questionarios

foi realizada pela autora.

z

Segundo Vergara (2007) populagdo é um conjunto de elementos
(pessoas, produtos, empresas, por exemplo) que possuem as caracteristicas que

sdo o objeto de estudo. Populagdo amostral ou amostra € uma parte desta

populagéo escolhida segundo algum critério de representatividade.

Na etapa 8, depois de todas as etapas concluidas os resultados foram
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analisados e discutidos. A analise inicial foi referente a aceitacdo do novo sistema
de controle dos lotes de produgéo. Na sequéncia avaliou-se a eficiéncia do modelo

de cartdo adotado e, finalmente avaliou-se o impacto ocasionado pela implantagé&o.

Nesta fase do ciclo estabeleceu-se o procedimento operacional de modo
a evitar possiveis confusfes, estabeleceram-se as éareas de aplicacdo e o0s
envolvidos, certificando-se de que todos os funcionarios estariam aptos a executar o

procedimento.

Para tanto, levantou-se os postos de trabalho por onde os cartdes
passariam e seus operadores. Informou-se a cada envolvido a implantagdo dos

cartdes, e orientou-se ao procedimento operacional necessério descrito no anexo 1.

Na ultima tarefa relacionaram-se os problemas remanescentes e também
os resultados acima do esperado (que sao indicadores importantes para aumentar a
eficacia nos futuros trabalhos), reavaliaram-se os itens pendentes, organizando-o0s
para uma futura aplicagdo do novo ciclo do PDCA, analisaram-se as etapas
executadas do PDCA, onde evidenciou-se as oportunidades de melhoria para as
proximas aplicacfes e refletido cuidadosamente sobre as proprias atividades das

vérias etapas do método.
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4. RESULTADOS E DISCUSSAO

Os resultados deste trabalho estdo apresentados em quatro secoes,

estando divididos entre as etapas relacionadas ao ciclo PDCA.

41 P -Planejar: etapale?2

Do levantamento do histérico da fabrica soube-se que a industria
moveleira estudada entrou em funcionamento no dia 15/02/1990, fundada por cinco
sécios. Iniciou suas atividades no ramo de moveis sob medida, com oito
funcionarios, em uma area construida de 600 m?, permanecendo nesta atividade
durante dois anos. Em 1992, deu-se inicio a producdo de moéveis em série, mesas
de centro e cadeiras decorativas, com vendas para 0 estado da Bahia, e

posteriormente atingindo todo territorio nacional.

Devido ao sucesso e grande aceitagdo dos produtos e seguindo uma
forte tendéncia do mercado, em 1997 passou a fabricar salas de jantar, iniciando
assim mais uma etapa de sucesso. Buscando ampliar seus horizontes, e tendo seus
produtos reconhecidos no cenario nacional, em 1999 a empresa realizou sua
primeira exportagdo, ndo parando mais a partir desta data. Hoje, com um quadro
de 159 colaboradores, uma area construida de aproximadamente 16 mil metros
quadrados, onde encontra-se instalado um moderno parque fabril, a fabrica conta
com uma linha mais ampla, tendo mais de 200 produtos entre, cadeiras, mesas e
bases para mesas de jantar, balcbes, aparadores, poltronas, rack’'s e mesas de

centro.

Tendo como carro chefe a fabricagéo de salas de jantar, e inovando ano
a ano, o reconhecimento aos esforcos dedicados a constante melhoria surge
atraves de premiagfes, que destacam a empresa entre as trés mais lembradas do
segmento de salas de jantar de alta decoragdo do pais. Atualmente a empresa €
gerenciada por dois sécios que constantemente buscam a modernizacdo e
valorizagdo da empresa e da marca (SERVICE WEB, 2011).

Da busca pelo conhecimento da hierarquia dentro da fabrica e o fluxo de
informagé&o interno obtivemos os seguintes resultados, expostos nas figuras 8 e 9

respectivamente.
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Figura 8 — Organograma da fabrica
Fonte: Autoria Propria (2011)
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Figura 9 — Mapa geral da fabrica
Fonte: Autoria Propria (2011)

Na analise do tipo de processo identificou-se que o sistema de producédo
adotado pela fabrica € o de producéao por lotes, ou seja, produz-se mais de um tipo

de produto em varios lotes distintos.

Corroborando com o tipo de processo, o layout adotado pela fabrica € o
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por processo, pois segundo Slack (1999), as necessidades e conveniéncias dos

recursos transformadores que constituem o processo na operagdo dominam a

decisé@o sobre o arranjo fisico, isso significa que, quando o produto fluir através da

operacao, ele percorrerd um roteiro de processo a processo, de acordo com as

suas necessidades.

Com a construgéo da carta multiprocesso (Figura 10) confeccionou-se 0

fluxograma do processo de produgéo do balcdo Penza Laca, ilustrado na figura 11

e, posteriormente o seu mapafluxograma (Anexo 4).

PRODUTO Balcdo Penza Laca

Serra|Calib. | Sec. | Rec. [Lam. Prensa Usin. Borda skipper L. Borda Mont.|P.U. Acab. U. V. Emh.
CONMPONENTES F ] M A M A I |E T
P& Menor 1 2 4 3| 5
P& maior 1 2 3 5 4| 6
Base 2 3 5 4 &
Lateral Esqg. 2 3 4 5 6
Vista Lat. Esq. 2 3 5 6| 7 8
Divisoria Esq. 2 3 4 5
Divisoria Dir. 2 3 4 5
Montante Porta 2 3 4 ]
Lateral Dir. 2 3 4 5 6
Vista Lat. Dir. 2 3 al 6 7 g
Fundo Balcdo 2 3
Mont. do Fundo 2 3 4
Tampo Balcdo 2 3 5 4 6
Mont. Traseiro 2 3 4/ 5 6
Ench. Gav. Esq. 2 3 5 4 6
Ench. Gav. Dir. 2 3 5 4 i
Frente Gavela 2 3 4 3
Lateral Gaveia 2 3 4 5
Trazeira Gav. 2 3 4 3
Fundo Gav. 2 3
Prateleira Lat. 2 3 4
Prateleira Cent. 2 3 4
Poria Balcdo 2 3 4 5 6

Figura 10 — Carta multiprocesso

Fonte: Autoria Propria (2011)
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Figura 11 — Fluxograma do processo de producéo do balcédo PenzalLaca
Fonte: Autoria Propria (2011)

A construcdo do fluxograma permitiu uma visado espacial do movimento
dos cartbes dentro da fabrica, 0 que promoveu o monitoramento dos mesmos. Da
criacdo do desenho técnico, obteve-se o desenho em 3D do mével montado como
mostra a figura 12, e posteriormente as perspectivas dos seus componentes

expostas no anexo 5.

Figura 12 — Desenho em 3D do Balcdo Penza Laca
Fonte: Autoria Propria (2011)

Apesar da necessidade de tempo para a sua criagdo, a construcdo do
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desenho técnico justificou-se quando a visdo espacial do moével, mais tarde

agregado ao cartdo, permitiu ao operador conhecer a finalidade de sua tarefa.

Na etapa do planejamento identificou-se o problema em questéo, neste

caso, uma possibilidade de melhoria nas fichas de identificacdo dos lotes de

producdo do setor de laminados, onde atualmente, estas tém utilidade s6 de

identificacao, porém, com a agregacao de informacdes podem ser aproveitadas e

se tornar cartdes de controle de producéo.

Avaliando o sistema utilizado atualmente, verificou-se que esta pratica

pode ser melhorada de tal maneira capaz de proporcionar um melhor desempenho

nas tarefas vinculas a ela. Destacaram-se, entretanto, os ganhos viaveis e

observagfes desta pratica, relacionados na figura 13 a seguir.

Beneficios

Observagodes

Identificagéo do movel a ser produzide

Atualmente a ficha permite somente a leitura do
nome do componente

Leitura de suas caracteristicas,
furagbes e bordas

Atualmente a ficha permite somente a leitura
das dimensdes

Controle de percas e retrabalhos no
processo

Atualmente a ficha permite somente a leitura da
guantidade da pilha

Permitira aocs envolvidos a leitura da
seqliéncia de processos de fabricagéo
da pilha

Atualmente néo se registra essas informacdes,
esta a cargo do encarregado sabé-las

Permitira melhor comunicagéo entre o
encarregado & o operador

Atualmente o operador tem apenas o
conhecimento de operagéo do processo que lhe
e responsabilizado

Permitira o controle do tempo que a
pilha fica em cada processo

Atualmente ndo se tem o controle de entrada e
saidas de cada pilha

Permitira identificar o responsavel por
cada processo da pilha

Atualmente ndo faz-se controle do responsavel
pela operacéo executada

Figura 13 — Beneficios e observacdes
Fonte: Autoria Propria (2011)

Da observagéo das tarefas as opinibes estao representadas na figura 14.
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O que? Atualmente a ficha permite somente a leitura do nome do componente

Quem? Atualmente a ficha permite somente a leitura das dimensfes

Quando? Atualmente a ficha permite somente a leitura da quantidade da pilha

Onde? Atualmente ndo se registra essas informagbes, estd a cargo do
encarregado sabé-las

Por qué? Atualmente o operador tem apenas o conhecimento de operagéo do
processo que lhe é responsabilizado

Como? Atualmente nédo se tem o controle de entrada e saidas de cada pilha

Quanto? Atualmente ndo faz-se controle do responsavel pela operagéo executada

Figura 14 — Perguntas do 5W2H
Fonte: Autoria Propria (2011)

A observacéo das tarefas com os envolvidos mostrou-se importante pois,
baseado nestas respostas, foi neste momento que a acdo a ser executada comegou
a se consolidar, a partir disto determinou-se todo a forma planejamento da
implantacdo. Para a analise das tarefas construiu-se o diagrama de causa-efeito,

representado na figura 15 abaixo.

Ferramentas de

Planejamento Treinamento coleta de dados
eficientes
J N N N N Identific.agﬁo do inlpacto omiionado pela
L j L Ll Ll [’ implantacdo dos carkbes
Colaboragio daos Método de

. Organizagio )
envolvidos 9 ¢ avaliagao

h

Figura 15 — Diagrama de causa-efeito
Fonte: Autoria Propria (2011)

Com as possiveis causas levantadas e levadas em consideracao, foi
possivel evitar imprevistos promovendo a implantacdo. Neste momento, avaliou-se
que aspectos influentes como planejamento, treinamento, colaboragdo dos
envolvidos, ferramentas de coletas de dados, organizacdo e o método de avaliagéo
guando ndo empregados corretamente influenciardo diretamente no impacto
ocasionado pela implantagéo dos cartbes. E finalizando a etapa do planejamento

com o plano de acédo obteve-se o cronograma das tarefas (Figura 16).
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Tarefas Mai. | Jun. | Jul. | Ago. | Set. | Qut.
Levantamento de informacfes X
Criag8o do desenho técnico do produte X X
Criagéo dos cartbes X X
Aplicacdio dos cartdes junto a ordem de X X
producéo
Elaboracéo do questionario X X
Aplicacio X
Analise dos dados
Conclusdes

> |X

Figura 16 — Cronograma das tarefas
Fonte: Autoria Propria (2011)

Uma vez que o cronograma foi definido, seus prazos foram respeitados,
0 que garantiu a cumprimento de todas as tarefas. A etapa do planejamento foi de
um modo geral de facil execucéo, pois, todas as informacées necessarias para o

seu cumprimento mostraram-se disponiveis.

42 D - Executar: etapa3e4

Da criacdo dos cartbes, desenvolveu-se um cartdo para cada
componente do produto Balcdo Penza Laca, desta forma, confeccionaram-se 24
cartdes para o acompanhamento da producgdo das pilhas do Balcdo Penza Laca.
Para melhor visualizagdo, apresenta-se na figura 17 um destes cartbes de controle

e 0s demais encontram-se no anexo 6.

Pé menor J Nimero da Peca 1 | CODIGO 123215
Ref Balcdo Penza 2000 mm | Material 1DF 25mm Laca Car Laca
QOrdem| Qtd Codiga skipper Quant Pilha
LOGOTIPO lote Pré-corte corte
330 X 100 x 25330 x 100 x25
Operagio Data Refugo Retrabalho Pegas OK Mome Operador

Seccionadora
Skipper

Pintura superf. Int
Pintura superf. Tin

; H[=]
~ } —
e iz
125

T -

—--.-—rg a c = L

= Bt E . 4t &

b 430~ - ‘LS_

Figura 17 — Cartao de controle de producéao
Fonte: Autoria Propria (2011)
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A confeccdo destes cartbes por ser avaliada como artesanal, tomou um
grande tempo para ser executada. No momento em que os cartbes foram anexados
as pilhas, os operarios mostraram-se resistentes, questionando a sua

funcionalidade.

Estes cartbes acompanharam suas respectivas pilhas desde o corte da
matéria-prima até sua completa fabricacdo. Observou-se nas trés repeticdes que
alguns operadores tiveram dificuldades em preencher o cartdo e outros
esqueceram. Observaram-se também extravios dos mesmos. indices estes, que
foram diminuindo em fungéo das repeticbes da aplicagdo, o que evidenciou um

certo costume da parte dos operarios.

Da acgdo das tarefas relacionaram-se cada uma delas aos envolvidos,

destacando a razéo para cada uma delas, dados estes ilustrados na Figura 18.

Tarefas Razao Responsavel
Levantamento de informacoes Facilitar o estudo e aplicacao Rosana
Criacao do desenho tecnico do produto Agregar aos cartoes Rosana
Designer
Criacdo dos cartdes Aplicarjuntoaoslotes de producan | Rosana
Cansultar
Aplicacdodos cartoes junto g ordem deproducae | Testar a implantacao Rosana

Colaboracdores
Encarregado

Elaboracdo do questionario Ferramenta de avaliacao Rosana

Aplicacao Coletar os resultados Rosana
Colaboradores
Designer
Encarregado
Alta geréncia
Estagidrio
Cansultar
Analista de

sistemas

Analise dos dados Estudar o impacto Rosana

Conclusoes Impacto obtido Rosana

Figura 18 — Acdo datarefas
Fonte: Autoria Propria (2011)

Na acdo das tarefas identificou-se os envolvidos em cada etapa,

facilitando o planejamento e a preparagdo dos mesmos em cada atividade.
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4.3 C-—Checar: etapa5eb6

Elaborado o questionério, sob a analise da aplicacdo da amostra teste
onde identificou-se que as questdes foram elaboradas de forma clara e objetiva o
que facilitou o entendimento e a compreensédo, decidiu-se que o entrevistado
responderia 0 questionario sem a presenca do entrevistador. Nesta etapa verificou-

se a efetividade de cada agdo de modo que nédo houve interrupgao nas atividades.

Inicialmente, o modelo do questionario desenvolvido trouxe mais de uma
questdo para cada bloco, para que se pudesse atender satisfatoriamente aos
objetivos propostos. Quanto a sua composi¢cdo, 0 questionério teve questdes de
resposta fechada, onde o entrevistado selecionou dentre as opgdes apresentadas a
mais adequada a sua realidade e para algumas questdes deixou-se um espagco em
branco para que o entrevistado representa-se sua opinido. Este método tornou-se a
pesquisa bastante objetiva, o que facilitou o processamento e a posterior anélise

das informagdes.

Segundo SKRZEK (2009) uma preocupagdo na elaboragdo do
questionario é quanto a forma de abordar o tema sem inibir o pesquisado® ou

induzi-lo a respostas tendenciosas. Este cuidado foi adotado neste estudo.

Foi considerado também o emprego do vocabuléario de acordo com a
classe pesquisada. Para compreensédo de forma clara do questionéario, apresentou-

se sua estrutura na figura 19.

n o Blocos AcOes associadas
A

O
5o | — Informagdes pessoais Questdes relacionadas ao primeiro bloco.
P O -
5 S Questdes relacionadas ao segundo bloco.
5 83 Il—Informagbes componentes
3 o X operario Espaco aberto para representacéo da opinido
30O individual em duas questdes
5 S
O Il — Informacgdes ~ : .
o - Questdes relacionadas ao terceiro bloco.
3 encarregado x operério

80 ‘pesquisado’ refere-se aos profissionais e ‘pesquisador’ & autora, durante as entrevistas e entrega dos
questionarios.
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IV — Informacdes gerais Questdes relacionadas ao quarto bloco.

Figura 19 — Estrutura do questionario
Fonte: Autoria prépria (2011)

ApoOs a elaboracdo do questionario de ordem um (ANEXO 7) aplicou-se a
uma amostra “teste” de dois colaboradores a fim de averiguar a necessidade de
fazer alteragBes ou adequagdes as perguntas, destes fizeram parte o estagiario do
setor de engenharia de producéo e o designer. Com base no pré-teste formulou-se
0 questionério definitivo de ordem 2 (ANEXO 8) da pesquisa para a avaliagdo do

impacto ocasionado pela mudancga proposta.

44 A - Agir: etapa7e8

Da aplicacdo dos questiondrios, todos apresentaram-se devidamente

preenchidos. A tabulagcdo dos dados encontra-se no anexo 9, 10, 11 e 12.

Analisando o primeiro bloco do questionério, verificou-se que todos os
envolvidos possuem um grau médio de escolaridade , ndo ha incidéncia de
analfabetiza¢do, numa faixa de idade que de 22 (vinte e dois) aos 45 (quarenta e
cinco) anos, todos do sexo masculino, com um tempo de trabalho que variou de 8
(oito) meses a mais que 10 (dez) anos, destes somente 7 (sete) participaram de

treinamento.

Do segundo bloco do questionario identificou-se que na grande maioria
as opinides direcionaram-se as mesmas respostas. Todos responderam que
compreendem as informagdes contidas nos cartdes. Quando perguntado sobre a
importancia das informagdes contidas nos cartdes para a realizagdo da sua tarefa,
dos 11(onze), 10 (dez) julgaram de importante a extremamente importante, n&o
sendo importante somente para o analista de sistemas, o que justifica-se quando
observado que sua funcéo € a criacdo do sistema uma vez que sua finalidade ndo
implica na realizagdo da sua tarefa individual. De todos os entrevistados, apenas 2
(dois), acreditam que a implantacéo destes cartbes ndo melhoram o processo de

fabricagéo dos lotes.

Quando questionado sobre a satisfacdo em relagdo a implantacédo dos
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cartdes, 10 (dez) envolvidos mostraram-se satisfeitos a extremamente satisfeito,
quando, apenas 1 (um) revelou-se pouco satisfeito. Em relacdo as informagdes

contidas, todos afirmaram serem suficientes.

Com analise ao bloco trés, as opinibes de 10 (dez) dos 11(onze)
entrevistados levam a crer que a implantacdo destes cartes reduz a necessidade

de solicitar auxilio do encarregado durante a execuc¢éo da operacgao.

Da avaliagdo das informacdes gerais, todas as respostas direcionaram-
se de importante a extremamente importante uma melhoria no processo de
laminados. Quando questionado o grau de importancia de algumas possiveis
mudancas, para a grande maioria a identificagdo dos lotes de producdo € a mais
importante seguida da qualidade dos lotes, capacidade de producéo, padronizacéo,
mao-de-obra qualificada, tecnologia, informatizacdo, treinamento e méao-de-obra

disponivel.

Observou-se no entanto que, a identificacdo dos lotes é de extrema
importancia para o operador na execucdo do processo de operacgdo, pois é atraves
dela que ele sabe a acdo a ser tomada, ja para o baixo grau de importancia da méo-
de-obra disponivel pode se afirmar que deve-se ao fato de que para a grande
maioria das opera¢des a maquina correspondente ao processo admite apenas um

operador.

Quando sugerido uma nota para a forma como a melhoria foi implantada,
a meédia que se obteve foi de 7.54. O motivo desta avaliagdo, pode ser, devido ao
fato de que grande parte dos envolvidos participaram s6 da execucdo e ndo do

planejamento.

Pela validacdo do questionario notou-se que o grau de escolaridade
positivo dentro de uma organizagdo pode justificar a facilidade de entendimento e

compreensao da leitura destes cartdes de controle de producéo.

Notou-se ainda, uma forte resisténcia da parte do encarregado, pois
quando perguntado se o cartdo de controle melhoraria o processo de fabricagéo,
este respondeu que ndo, sua opinido pode ser justificada pelo fato de que uma
mudanca atrapalharia o seu ritmo de fabricacdo até os operarios de adaptarem,
opinido essa que ndo contempla uma viséo futura, pois, até completa adaptacao

haveria uma demora relativa. Porém, futuramente facilitaria o desempenho de
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controle da producéo, recuperando assim o tempo gasto com a aprendizagem e

implantac&o deste controle.

Do resultado da implantagdo os entrevistados mostraram-se cientes de
que o cartdo com informac¢des agregadas diminuiria o indice de solicitacdo de

auxilio do encarregado, dando maior poder de auto-suficiéncia ao operario.

No que diz respeito a execucdo desta implantacdo, observou-se uma
necessidade de tempo para a confecgdo dos cartdes, evidéncia esta que pode ser
otimizada quando promovida um segundo plano de melhoria. Da insercdo dos
cartdes de controle observou-se que a medida que uma nova repeticdo era
realizada, os erros e imprevistos iam diminuindo, corroborando com o fato de que a
maioria dos processos de mudanca gera resisténcia no inicio mas que com a

pratica € possivel adaptar-se por completo.

Observou-se também que houve insatisfagdo por parte de um dos
operarios devido ao fato de que uma mudanca provocaria desvio no prototipo da
tarefa, alterando a forma de execugao habitual. Esta resposta reforga a percepgéo
de que ha, por parte de alguns envolvido, resisténcia & mudancgas, manifesta nas

mais variadas formas.

Do resultado da implantagdo os entrevistados mostraram-se cientes de
que o cartdo com informac¢des agregadas diminuiria o indice de solicitacdo do
encarregado, dando maior autonomia ao operario. A identificacdo dos responsaveis

por cada operagao segue no anexo 10.
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5. CONSIDERACOES FINAIS

Esta pesquisa mostrou que apesar da consciéncia da importancia da
melhoria no processo de fabricacdo apresentado, € comum observar-se resisténcia
por parte de alguns envolvidos. A resisténcia maior foi apresentada
peloencarregado, o responsavel pelo plano de producdo, pois este, tem a
preocupa¢do de que sua meta possa ndo ser atingida por possiveis desvios do

plano de fabricagdo quando implantado o novo sistema de controle.

Acredita-se que a médio prazo o uso do cartdo controle, tende a
proporcionar aos interessados a coletas de dados que monitoram a produ¢éo. Com
isto é possivel obter o tempo de processo para cada pilha e consecutivamente o
tempo de fabricag&o de todo o lote. Este cartdo permite também identificar gargalos

e evegntuais desperdicios.

O cartédo de controle de producédo no processo de fabricacdo de mdveis
mostrou-se de grande viabilidade, uma vez que este, proporciona o0 mapeamento da
pilha, identifica gargalos, percas e retrabalhos evidenciando problemas no processo

de fabricagdo, permitindo a organizagdo medidas corretivas e de prevencao.

No decorrer de toda a pesquisa observou-se a necessidade de
proporcionar treinamento aos operarios, uma vez que quando eles tenham maior
conhecimento nos conceitos bésicos da engenharia de producéo, a aceitacdo do
sistema poderia ser ainda mais positiva. Este treinamento deve proporcionar aos
seus participantes a justificativa da do porque é necessério levantar o tempo de
operagao por exemplo, mostrar que iSso tem mais importancia para a organizagéo
na influéncia do custo do que no interesse de monitorar o comportamento e
desempenho de cada individuo. Explanar o quanto os gargalos influenciam no
custo, o quanto a redugao do lead time influencia no tempo de produgéo, entre

outros conceitos basicos também considerados importantes.
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6. SUGESTOES E RECOMENDACOES PARA ESTUDOS FUTUROS

Esta implantacdo foi de carater simulatorio, podendo, ser futuramente
informatizado, facilitando assim ao operador a administracdo dos cartbes, e
fornecendo ainda aos interessados, o tempo real em segundos de cada processo,
se este for registrado na entrada e na saida, colaborando com o levantamento exato

do custo do produto.

Estudos similares poderéo ser realizados para os processos dos demais
produtos produzidos. Outros aspectos que podem ser abordados para
complementacdo do estudo proposto sdo a andlise do arranjo fisico da industria e

sobre o desperdicio de tempo e recursos materiais do processo.
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AVALIACAO DO IMAPCTO CAUSADO PELA IMPL’ANTACAO DE CARTOES DE
CONTROLE DE PRODUCAO EM UMA INDUSTRIA MOVELEIRA

ROSANA TRAVESSINI®; EDNA POSSAN’: JOSE AIRTON AZEVEDO DOS SANTOS!

RESUMO: A busca pela sobrevivéncia e proeminéncia no cenario moveleiro, levou as
inddstrias a dar maior importancia ao aperfeicoamento nos processos produtivos e de gestdo,
pretendendo um servigo que garanta qualidade, produtividade e competitividade. Esta corrida
em busca do sucesso exige transformagdes, que nem sempre s&o vistas por alguns
participantes, como positivas, visto que além da mudanca de processo hd também a mudanca
comportamental. Com vistas a avaliar mudangas em um processo industrial, buscou-se neste
estudo verificar o impacto causado pela implantacdo de cartdes de controle de produgéo em
uma industria moveleira, localizada no municipio de Medianeira- PR. Para a efetivacdo da
implantacéo utilizou-se a técnica de melhoria continua PDCA. A coleta de dados foi realizada
através da aplicacdo de questionario aos envolvidos. Concluiu-se com este trabalho que a
mudanca proposta gerou uma forte resisténcia, pois predominavam praticas e costumes
bastante consolidados e houve relutdncia em realizar ajustes ou mudancas enquanto 0s
participantes ndo foram convencidos da viabilidade e necessidade de tais alteracOes.
Depreendeu-se do presente estudo, que 0s processos de mudanca, mesmo que parciais e
focados em processos, devem ser acompanhado de uma andlise, conscientizacdo e posterior
avaliagdo por parte de todos os envolvidos.

Palavra-chave: Planejamento e Controle da Producdo, Melhoria Continua. Ciclo PDCA.
1. INTRODUCAO
A industria brasileira de mdveis, em razdo da sua grande competitividade no

mercado interno, tem capacidade potencial para ampliar suas vendas, bem como aproveitar a

expansdo do mercado externo, considerando-se que a maioria dos paises do mercado europeu
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é deficitdria na producdo de modveis (Marion Filho e Sonaglio, 2010). As principais
alternativas centram-se no fortalecimento do setor madeireiro e no aprimoramento do
processo produtivo. Neste caso, a melhoria continua ou kaizen, é uma das alternativas
empregadas pelas empresas do setor como diferencial competitivo. Para Xenos (1998), todas
as empresas publicas e privadas, devem buscar sua propria prosperidade e desenvolvimento,
obtendo seu lucro através de bons produtos de bens e servicos de boa qualidade. A corrida
em prol o aumento da produtividade exige modificagbes, que podem refletir para a
organizagdo como negativas, pois transformagdes geram em sua maioria tanto mudanca
organizacional como mudanga no comportamento dos colaboradores. Esta Gltima refere-se as
pessoas que executam as tarefas do meio que esta sendo alterado, as quais, em geral, tém

forte rejeicdo ao novo. Assim, essa mudanga de paradigma sustenta o preconceito e rejeigao.

Diante do exposto, buscou-se analisar o impacto causado pela implantacdo de cartdes
de controle de producdo em uma inddstria moveleira, localizada no municipio de Medianeira-
PR, a fim de identificar os principais aspectos correlatos & implantacdo destes cartdes.
Também pretende-se sugerir agdes que sejam capazes de contribuir para uma melhor

aceitacdo do novo sistema de identificacédo dos produtos.

2. SISTEMA ATUAL DE PRODUCAO

Para Slack (1999) todas as operagdes, ndo importam quéo bem gerenciadas, sdo
capazes de melhoramento. Duas particulares estratégias representam filosofias diferentes e,
em algumas medidas opostas. Essas duas estratégias sdo melhoramento revolucionario e
melhoramento continuo. Ainda para Slack (1999), o conceito de melhoramento continuo
implica literalmente um processo sem fim, questionando repetidamente e requestionando 0s
trabalhos detalhados de uma operacdo. A natureza repetitiva ciclica de melhoramento
continuo é mais bem resumida pelo que é chamado ciclo PDCA, seqiiéncia de atividades

onde sdo percorridas de maneira ciclica para melhorar atividades.

2.4.1 Ciclo PDCA

Segundo Tubino (2009) esse método gerencial é composto de quatro etapas
béasicas sequenciais, formando um ciclo fechado, que sdo: planejar, executar, verificar e agir

(veja Figura 01). Onde a primeira etapa tem fungdo de estabelecer os objetivos a serem
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alcancados com o processo, a segunda, é a execugdo desses procedimentos-padrdo de
operacdo pelos funcionarios, a terceira, € a comparacdo dos resultados obtidos com os
padrdes de controle estabelecidos, e quarta e ultima etapa, visa eliminar definitivamente o

problema, de maneira que nunca mais se repita.

Definir as metas sobre

::> / os itens de controle

% Definir o método para
Re alcangar as metas
ﬂ ‘P\\ 2 ﬂ

e Educar e treinar
segundo o método

Agir corretivamente

Verificar 0s
resultados

Q: Realizar o trabalho

e coletar os dados

Figura 1 — Ciclo PDCA - Método de controle de processos
Fonte: Tubino (2009)

3. MATERIAL E METODOS

Para o presente estudo, optou-se por adotar a metodologia PDCA, a qual se
baseia na obtencdo de dados que justifiquem ou comprovem teorias ou hipoteses previamente
levantadas. Segundo Mattos (1998) o controle da qualidade via PDCA ¢é o modelo gerencial
para todas as pessoas da empresa. Este método de solugéo de problemas deve ser dominado

por todos. Todos nds precisamos ser eximios solucionadores de problemas.

A figura 2 ilustra a sequéncia de tarefas do ciclo PDCA, embasado na teoria de

Xenos (1998), a serem realizadas neste estudo.

=
Identificacio do P o
o Acfio das tarefas Verificagéo das tarefas Conclusfo das tarefas
problema
L J

s ————

Observago das Padronizagio das
tarefas tarefas

il

—————
o —_—— a o <

Andlise das tarefas

-

Plano de acéo

e

Figura 2 — Sequéncia de tarefas do ciclo PDCA
Fonte: Embasado na teoria de Xenos (1998)
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Para atingir os objetivos propostos no presente trabalho, realizou-se a pesquisa no

setor de produgéo de laminados' da fabrica, moveleira localizada em Medianeira-PR. Deste

modo a presente pesquisa desenvolveu-se em oito etapas principais representadas em cada

bloco da figura 3. Para garantir o sucesso da pesquisa utilizou-se a ferramenta de controle

ciclo PDCA. Na primeira etapa do desenvolvimento da pesquisa, ao que se refere-se

planejamento no ciclo PDCA, analisou-se o processo produtivo da fabrica, bem como suas

caracteristicas e criou-se o desenho técnico do produto escolhido. Na segunda etapa,

execucgdo da tarefa, criou-se os cartdes técnicos de controle para posterior insercdo dos

mesmos nos lotes de producdo. Na sequéncia, terceira etapa que se refere a checagem das

tarefas, elaborou-se um questionario para a avaliagdo do impacto ocasionado pela

implantacdo desses cartBes, e entdo, definiu-se o método de aplicacdo empregado.

Finalmente na Gltima etapa, referente a acdo, apresentou-se os resultados encontrados e as

discussdes correspondentes.

1Aﬂé/!se do processa produtivo

Confecgéo do
mapa Geral e

dertificacao do

organogramma processo

produtive

i ]2 Criagéio do dessnho técnico do produlo

Elaboracéo do. aodo |[i !
fluxograma arranjo fisico 1 1| Escolha do Produto. H
i Confeccédo do desenho do i
H produto no software CAD: H

P Criacdo dos carfies

do

HEE
+|_prodito em componentes

H
Ak nplicacio dos cartses |-=-==="======= B
s P

Construgéo do

Emissao do cartao para cada
- pilha da ordem de produgéo do
Insercéo dos el

cartées nos lotes

de produicéo

Aplicagéo da
amostra "teste"

i EMémdn de aplicacio
: : i
1 Definicéo do método H
de aplicago i

Levantamento.
do histérico da
fabrica

Lo

c

[0}
et
o Elaboracéo do

mapafluxograma
]
et
Elaboracdo do guestionario

Lo
-

[¥] Corfecgéio do

[J] questionario
=

&

Confecgdo do
(@] quetionario
definitivo

-~

&
-

[%)

o)

e

)

£ i
O Resultados e discusses |

Figura 3 — Etapas do projeto
Fonte: Autoria Prépria (2011)

4. RESULTADOS E DISCUSSAO

20 “laminados’ refere-se ao setor da fabrica em que sua matéria-prima é constituida por laminas.
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Os resultados deste trabalho estdo apresentados em quatro secOes, estando

divididos entre as etapas relacionadas ao ciclo PDCA.

4.1 P - PLANEJAR: etapale?2

Na andlise do tipo de processo identificou-se que o sistema de producéo adotado
pela fabrica é o de producéo por lotes, ou seja, produz-se mais de um tipo de produto por

lote. Corroborando com o tipo de processo o layout adotado pela fabrica é o por processo.

Na etapa do planejamento identificou-se o problema em questdo, neste caso, uma
possibilidade de melhoria nas fichas de identificacdo dos lotes de producéo do setor de
laminados, onde atualmente, estas tém utilidade sé de identificacdo, porém, com a agregacdo

de informagdes podem ser aproveitadas e se tornar cartdes de controle de produgéo.

Da criacéo do desenho técnico, obteve-se o desenho em 3D do moével montado e
posteriormente as perspectivas dos seus componentes Apesar da necessidade de tempo para a
sua criagdo, a construcdo do desenho técnico justificou-se quando a visdo espacial do movel,

mais tarde agregado ao cartdo, permitiu ao operador conhecer a finalidade de sua tarefa.

A observagéo das tarefas com os envolvidos mostrou-se importante pois, baseado
nestas respostas, foi neste momento que a agdo a ser executada comegou a se consolidar, a
partir disto determinou-se todo a forma planejamento da implantagdo. E finalizando a etapa
do planejamento com o plano de agdo obteve-se o cronograma das tarefas. Uma vez que o
cronograma foi definido, seus prazos foram respeitados, o que garantiu a cumprimento de
todas as tarefas. A etapa do planejamento foi de um modo geral de facil execucéo, pois, todas

as informagdes necessarias para 0 seu cumprimento mostraram-se disponiveis.

4.2 D-EXECUTAR: etapa3e4

Da criagdo dos cartdes, desenvolveu-se um cartdo para cada componente do
produto, desta forma, confeccionaram-se 24 cartdes para o acompanhamento da producéo das
pilhas do Balcdo Penza Laca. Para melhor visualizagdo, apresenta-se na figura 3 um destes

cartdes de controle.
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Pé menor l Numero da Peca 1 | CODIGO 123215
Ref Balcdo Penza 2000 mm | Material iDF 25mm Laca Cor Laca
td Codigo skippel
Ordem)| 2 UCIgo SKIpper Quant Pilha
LOGOTIPO lote Pré-corte corte
330 X 100 x 25|330 x 100 x25
Operagéo Data Refugo Retrabalho Pegas OK Home Operador
Seccienadora
Skipper
Pintura superf. Int
Pintura superf. Tin
e,
— _ = ° S 2
a1 §i
] i3
«1%12,5
g 0 T I
%;I_$8 : : % =
- 330 —

Figura 3 — Cartéo de controle de produgdo
Fonte: Autoria Prépria (2011)

No momento em que os cartbes foram anexados as pilhas, os operérios
mostraram-se resistentes, questionando a sua funcionalidade. Estes cartbes acompanharam
suas respectivas pilhas desde o corte da matéria-prima até sua completa fabricagdo.
Observou-se nas trés repeti¢des que alguns operadores tiveram dificuldades em preencher o
cartfo e outros esqueceram. Observaram-se também extravios dos mesmos. indices estes, que
foram diminuindo em funcéo das repeticdes da aplicacéo, o que evidenciou um certo costume
da parte dos operarios. Da acdo das tarefas relacionaram-se cada uma delas aos envolvidos,
destacando a razdo para cada uma delas. Na acéo das tarefas identificou-se os envolvidos em

cada etapa, facilitando o planejamento e a prepara¢éo dos mesmos em cada atividade.

4.3 C-CHECAR: etapa5e 6

Elaborado o questionario, sob a andlise da aplicacdo da amostra teste onde
identificou-se que as questdes foram elaboradas de forma clara e objetiva o que facilitou o
entendimento e a compreensdo, decidiu-se que o entrevistado responderia 0 questionario sem
a presenca do entrevistador. Nesta etapa verificou-se a efetividade de cada acdo de modo que

ndo houve interrupgdo nas atividades.

44 A-AGIR:etapa7e8
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Da aplicacdo dos questionarios, todos apresentaram-se devidamente preenchidos.
Analisando o primeiro bloco do questionério, verificou-se que todos os envolvidos possuem
um grau de educacéo consideravel, numa faixa de idade que vai dos 22 (vinte e dois) aos 45
(quarenta e cinco) anos, todos do sexo masculino, com um tempo de trabalho que variou de 8

(oito) meses a mais que 10 (dez) anos, destes somente 7 (sete) participaram de treinamento.

Do segundo bloco do questiondrio identificou-se que na grande maioria as
opinides direcionaram-se as mesmas respostas. Todos responderam que compreendem as
informacOes contidas nos cartdes. Quando perguntado sobre a importancia das informagdes
contidas nos cartdes para a realizagdo da sua tarefa, dos 11(onze), 10 (dez) julgaram de
importante & extremamente importante, ndo sendo importante somente para o analista de
sistemas, 0 que justifica-se quando observado que sua fungdo é a criacdo do sistema e ndo

sua utilizagdo.

De todos os entrevistados, apenas 2 (dois), acreditam que a implantagdo destes

cartdes ndo melhoram o processo de fabricagéo dos lotes.

Quando questionado sobre a satisfagdo em relacdo a implantagéo dos cartdes 10
(dez) envolvidos mostraram-se satisfeitos a extremamente satisfeito, quando, apenas 1 (um)
revelou-se pouco satisfeito. Em relacdo as informagGes contidas, todos afirmaram serem

suficientes.

Com andlise ao bloco trés, as opinibes de 10 (dez) dos 11(onze) entrevistados
levam a crer que a implantagéo destes cartdes reduz a necessidade de solicitar o encarregado

durante a execucdo da operacao.

Da avaliagdo das informacOes gerais, todas as respostas direcionaram-se de
importante a extremamente importante uma melhoria no processo de laminados. Quando
questionado o grau de importancia de algumas possiveis mudangas, para a grande maioria a
identificacdo dos lotes de producdo é a mais importante seguida da qualidade dos lotes,
capacidade de producéo, padronizacdo, mao-de-obra qualificada, tecnologia, informatizagéo,
treinamento e médo-de-obra disponivel. Observou-se no entanto que, a identificacdo dos lotes
é de extrema importancia para o operador na execucdo do processo de operagdo, pois €
através dela que ele sabe a acéo a ser tomada, j& para o baixo grau de importancia da méo-de-
obra disponivel pode se afirmar que deve-se ao fato de que para a grande maioria das

operacgdes a maquina correspondente ao processo admite apenas um operador.

Quando sugerido uma nota para a forma como a melhoria foi implantada, a média
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que se obteve foi de 7.54. O motivo por essa baixa avaliacdo pode ser, devido ao fato de que

grande parte dos envolvidos participaram s6 da execucédo e ndo do planejamento.

Pela validagdo do questionario notou-se que o grau de escolaridade positivo
dentro de uma organizagdo pode justificar a facilidade de entendimento e compreenséo da

leitura destes cartdes de controle de producao.

Notou-se ainda, uma forte resisténcia da parte do encarregado, pois quando
perguntado se o cartdo de controle melhoraria o processo de fabricacéo, este respondeu que
ndo, resposta esta que pode ser justificada pelo fato de que uma mudanca atrapalharia o seu
plano de fabricacdo até os operérios se adaptarem ao novo modelo, opinido essa que ndo
atinge uma visdo futura, pois, até completa adaptacdo haveriam percas de tempo ao
preencher o cartdo ou até mesmo de fazer sua leitura, porém, futuramente facilitaria o

desempenho de controle da produgéo, recuperando assim o tempo perdido no processo.

Do resultado da implantagdo os entrevistados mostraram-se cientes de que o
cartdo com informac@es agregadas diminuiria o indice de solicitacdo do encarregado, dando

maior poder de auto-suficiéncia ao operario.

No que diz respeito a execucdo desta implantagdo, observou-se uma necessidade
de tempo para a confeccdo dos cartdes, evidéncia esta que pode ser otimizada quando

promovida um segundo plano de melhoria.

Da inser¢do dos cartdes de controle observou-se que a medida que uma nova
repeticdo era realizada, os erros e imprevistos iam diminuindo, corroborando com o fato de
que toda mudanga é importuna no inicio mas que com a pratica é possivel adaptar-se por

completo.

Observou-se que a insatisfagdo por parte de um dos operéarios deve-se ao fato de
que uma mudanga provocaria um desvio no protétipo da tarefa, tiraria a execucdo da

habitual, o que mostra que o individuo tem receio do que o tira de sua zona de conforto.

Do resultado da implantagdo os entrevistados mostraram-se cientes de que o
cartdo com informac@es agregadas diminuiria o indice de solicitagdo do encarregado, dando

maior poder de auto-suficiéncia ao operario.
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5. CONCLUSOES

Esta pesquisa mostrou que apesar da consciéncia da importancia de uma melhoria
num processo de fabricagao existe um pré-conceito e resisténcia quando da implantacdo desta

mudanga.

Constatou-se a incidéncia de uma forte resisténcia, onde predominam as préaticas
e costumes habituais, que relutam a serem ajustadas ou trocadas por outras mais viaveis. O
que comprova que a implantacdo de uma melhoria ndo é apenas uma mudanca

organizacional, mas também uma mudanca de paradigma.

Observou-se ainda que a resisténcia maior concentra-se no encarregado, 0
responsavel pelo plano de produgdo, pois este tem a preocupacdo de que sua meta possa ndo
ser atingida por possiveis desvios do plano de fabricacdo quando implantado o novo sistema

de controle.
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ANEXO 1

Procedimento operacional a ser seguido:

1- O operador do primeiro processo de manufatura da pilha devera inserir o
cartéo.

2- O cartdo devera seguir a pilha do inicio ao fim de todo processo de
fabricagéo.

3- O operador devera preencher corretamente o cartdo nos campos: operacao,
data, refugo, retrabalho, pecas ok e nome do operador.

4- O operador do ultimo processo recolhe todos os cartdes da ordem de
produgéo.
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ANEXO 3

Nome do componente

Refere-se a peca que compde a pilha

Numero da pecga

N

Refere-se a numeragdo dada aos componentes
pertencentes & um moével

Refere-se ao nimero do cadastro do componente no

Codigo sistema de controle interno
Referéncia Refere-se ao movel de que este componente faz parte
. Refere-se a matéria-prima utilizada para sua
Material o a
fabricacéo
Cor Refere-se a cor do componente
Logo tipo Refere-se ao logotipo da fabrica
Ordem Refere-se ao numero da ordem emitida pelo sistema

de controle

Quantidade de lote

Refere-se ao numero de
componente

lotes para O mesmo

Cddigo da Skipper

Refere-se ao codigo do plano de furacdo do
componente em questéo

Pré-Corte Refere-se as dimensdes do componente para o
primeiro corte
Corte Refere-se as dimensdes definitivas do componente

Quantidade da pilha

Refere-se ao numero de componentes que compde a
pilha

Operacgéo Refere-se ao processo pelo qual o componente
passara durante a sua fabricacdo

Data Refere-se a data em que a operacéo foi executada

Refugo Refere-se a quantidade de perdas da pilha na
respectiva operagao

Retrabalho Refere-se a quantidade de retrabalho na respectiva
operacao

Pecas Ok Refere-se & quantidade de pegas que sairam com

éxito da operacéo

Nome Operador

Refere-se ao responsavel pela operagéo

Desenho do mével

Refere-se a perspectiva do mével em 3D

Desenho detalhado
componente

do

Refere-se a perspectiva do componente

Especificacbes do modelo de cartdo de controle de producéo
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ANEXO 4
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corte A

Mapafluxograma do processo do Balcdo Penza Laca
Fonte: Autoria propria
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|m
[Ptur s supert. int
[Prnturs supert. O
1
1T T s — i [ v ] -
E = = -3 3 Bt
&
| i
[ “: PR -3 : 3

| Fundo | rmeccavecs 12 | cooi0 123230 123223
Matertal ___rof dem tace G loca
Qd Codigo skipper P
wte oot orte QuatPia L0GoTRO ote Precorte e Seacrma
||mx 301 x 3 [1978x 301 x3 350 X 180 x 35]350 x 180 x35
Operagbo Cata Refugo Retr sdaho Peg s 0K Ncere Oper adcr 09-55 Oata ﬁ Rets sbao Peg s OK Nome Operador
[Sec cronadors [Sec cronaders
[Pt , It [Coladew s de bors
[Pntrs supert, et
[Pntior s supert.
* ay Fe s
- {3 . a
T i
i
B [l ¥=®
N
Montante fundo ] wemerods 13 | OG0 123228 Enchimento gav. di Nomero dapeca 17 CO0IGO 123223
et Balchs Penza 2000 mm [ wotersl_ ror tsem oca Cor_ Lace ‘*“"'“;“mm Materlal ___HOF Yo Lac Cor  Lac
Qe Codigo skiggar or Codigs sipper Quant Piha
wooreo [ o Précorte corte Quant b2 LOGOTIO ote Pré-corte corte
1958 X 50 x 251958 x 50 x 25 350 X 180 x 35]3% x 180 x 3%
Cota | hetugo Retr sbarno. Py 45 0% Wome Operasor L Dogas 0% Some Operader
1
B0
- i
(E========n======== 3
[ & |
i




78

Vi | twmeccaveca 18 | CO0G0 123227
Ref Balcdo Penza 2000 mm | matertal OF 20wen Laca Cor Laca
Qi Codigo skipper
wooteo |™ ote Pré-corte corte Quant PN
845 X 175 x 20| 845 x 175 x20
Operagho Dots | Refugo Retr sbaine Peg s OK Wome Oper 200
[Sec clonadors
[Colacevs ce
[siccoer
[Poturs supert. e
[Pirtur s supert. Dxt
1
=

Lateral dagaveta | wimeocapecs 19 | oo 123225
et BalchoPenza 2000mm | Matertal roe iemmiace G o
e Codgo shigper
Locoreo |* lote Pré-corte corte hasmhiens
350 X 150 x 20]3%0 x 150 x20

Traseira da gaveta Nomero dapeca 20 co0K0 123226
[Ref Balcdo Penza 2000 mm Material POF 20men Laca Cor Laca
Qu Lodigo skipper
w0coeo |7 wte Pré-corte corte S sl
778 X 150 x 20| 778 x 150 x20
Operagdo Cota Refugo Rets sdaiho Peg as 0K Nome Operador

cpesese |
[Se< ¢ lonadora
[Saipoer

[Pnturs suer. int

Fundo dagavets | womwodases 21 | cooiG0 123231
Ref Balcdo Penza 2000 mm | matectal FOF teven Lica Cor Laca
ot Cotigo shgper
lote Pré-corte corte Quant Piha
797 X 342 x 6797 x 342 x6
Operag Refugo Rets sdaro Pegas O% Nome Oper ador
[eaeeleastors
[Pturs supert. It
L d

Cartdes de Controle das pilhas

Fonte: Autoria propria

Prateleira lateral | wmecdabes 22 | o060 123202
Ref Balcdo Penza 2000 mm | matecial OF 20mes Laca Cor Laca
[T =
LOGOTRO o lote Pré-corte corte Qantria
499 X 324 x 20| 499 x 324 x20
Operagho Dota | Retugo Ret sbano Peg s 0% Wome Opev s0er
[Se< ¢ onadors
(Coladew s de
(Pntur » supert. int
v
hl
b |
! ¥
L- 5 l
. - al
)
Prateleira central | wmecdises 23 | coo0 123233
Ref Balcdo Penza 2000 mm | material POF 20mes Laca Cor Laca
el Lodigo skigper
LOGOTIPO = lote Pré-corte corte bt
917 x 324 x 20]917 x_324_x20
Operagho Dota | Retugo Rt oo Pegas O Wome Oper $00r
[Sec cronadors
I‘Mlawﬂ-
(Prtur s supert. int
L d
Porta do balcdo | wmecdirea 24 | coowo 123229
Ref Balcdo Penza 2000 mm | material OF 20w Lace Cor Laca
Qu =
ﬁ o —— Qrme
650 X 460 x 20|680 x 460 x20
Refugo Ret sbano P 45 OK Nome Operador
muw:m
. .
",
wo——
"
. “
1]
et
n”7 1
(308 |
. -
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ANEXO 7

QUESTIONARIO DE AVALIACAO DA IMPLANTAGCAO DAS FICHAS TECNICAS DETALHADAS DOS COMPONENTES
DOS PRODUTOS

BLOCO | — INFORMACOES PESSOAIS

1. ESCOLARIDADE
[J Fundamental completo [ ] Fundamental incompleto [ ] Ensino médio completo [ ] Ensino médio incompleto

[] Superior completo ] Superior incompleto [] Pés Graduagdo [ ] Mestrado [] Doutorado
2. SEXO 3. IDADE:

[] Feminino [] Masculino

3. CARGO NA FABRICA: 4. SETOR:

5. TEMPO QUE TRABALHA NA FABRICA:

6. PARTICIPOU DE CURSOS OU TREINAMENTOS NOS ULTIMOS 2 ANOS PARA ATIVIDADE QUE EXERCE?

() Sim () Nao

7. QUAL A IMPORTANCIA PARA VOCE DE UMA MELHORIA NO PROCESSO DE FABRICAQAO DE LAMINADOS?
() Néo é importante () Pouco importante () Importante ( ) Muito importante ( ) Extremamente importante

8. AVALIE O GRAU DE IMPORTANCIA PARA VOCE AS MELHORIAS NO PROCESSO DE FABRICA(}AO DE
LAMINADOS PROPOSTAS ABAIXO. Considere de 1 (pouco importante) a 5 (muito importante)

Fatores 1 2 3 4 5

1 Informatizagdo

2 Identificacdo dos lotes de producdo
3 Tecnologia

4 Mao de obra disponivel

5 Treinamento

6 Padronizacdo

7 Méo de obra gualificada
8.Qualidade dos lotes
9.Capacidade de producédo

10 Outro (qual):

BLOCO Il - INFORMACAO CARTAO X OPERADOR

9. EM RELACAO AOS NOVOS CARTOES DE CONTROLE DE PRODUGAO VOCE COMPREENDE AS INFORMAGCOES
CONTIDAS?

( )Sim () Né&o - Se ndo, aponte onde esta sua dificuldade:
10. PARA O DESEMPENHO DA TAREFA QUE VOCE REALIZA NA FABRICA QUAL A IMPORTANCIA DE SE TER
DISPONIVEIS ESTAS INFORMACOES?

( ) N&ao importa ( ) Pouco importante () Importante (' ) Muito importante ( ) Extremamente
importante

11. NA SUA OPINIAO, A IMPLANTACAO DESTES CARTOES MELHORARAM O PROCESSO DE FABRICAGAO DOS
LOTES?

()Sim ( )Néo

12. QUAL A SUA SATISFAGCAO EM RELACAO A IMPLANTACAO DOS CARTOES DE CONTROLE?

( ) Nada satisfeito ( ) Pouco satisfeito ( ) Satisfeito ( ) Muito satisfeito ( ) Extremamente satisfeito

13. AS INFORMAGCOES CONTIDAS NESTES CARTOES SAO PARA VOCE: ( ) Insuficientes () Suficientes
14. NO SEU PONTO DE VISTA, ESTES CARTOES PODERIAM CONTER MAIS INFORMACOES?

( )Sim () N&do - Se néo, quais mais?

BLOCO Ill - INFORMACAO ENCARREGADO X OPERARIO

15. QUAL A FREQUENCIA COM QUE VOCE SOLICITA O ENCARREGADO PELO SETOR?

( ) Nunca( ) Poucas vezes ( ) As vezes ( ) Muitas vezes () Sempre

16. A IMPLANTAQAO DESTES CARTOES FEZ COM QUE VOCE SOLITASSE MENOS ESTE ENCARREGADO?
( ) Sim () Nao

17. NA SUA OPINIAO, ESTES CARTOES MELHORARAM A COMUNICA(;AO ENTRE O ENCARREGADO E O
OPERADOR?

( )Nado ( )Pouco( )Sim ( )Muito ( ) Extremamente

PARTICIPACAO DO AVALIADO - PDCA

Questionario de ordem 1
Fonte: Autoria prépria
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QUESTIONARIO DE AVALIACAO DA IMPLANTACAO DOS CARTOES DE CONTROLE DE PRODUCAO

BLOCO | — INFORMACOES PESSOAIS

1. ESCOLARIDADE

[[] Fundamental completo [] Fundamental incompleto [[] Ensino médio completo [] Ensino médio incompleto
[] Superior completo [] Superior incompleto  [] Outros:

2. SEXO 3. IDADE:

[] Feminino [] Masculino

3. CARGO NA FABRICA: 4. SETOR:

5. TEMPO QUE TRABALHA NA FABRICA: ]
6. PARTICIPOU DE CURSOS OU TREINAMENTOS NOS ULTIMOS 2 ANOS PARA ATIVIDADE QUE EXERCE?
() Sim () N&o

BLOCO Il — INFORMACAO CARTAO X OPERADOR

7. VOCE COMPREENDE AS INFORMACOES CONTIDAS NOS CARTOES DE CONTROLE DE PRODU(;AO?
()Sim ( ) Nao - Se néo, aponte onde est4 sua dificuldade:
8. QUAL A IMPORTANCIA DA DISPONIBILIDADE DAS INFORMAQOES CONTIDAS NESTES CARTOES PARA O DESEMPENHO DA TAREFA QUE VOCE
REALIZA NA FABRICA?

( ) Nao importa () Pouco importante () Importante ( ) Muito importante ( ) Extremamente importante

9. NA SUA OPINIAO, A IMPLANTA(;AO DESTES CARTOES PODEM MELHORAR O PROCESSO DE FABRICACAO DOS LOTES?
()Sim () Nao

10. QUAL A SUA SATISFACAO EM RELACAO A IMPLANTA(;AO DESTES CARTOES?

( ) Nada satisfeito () Pouco satisfeito () Satisfeito ( ) Muito satisfeito( ) Extremamente satisfeito

11. AS INFORMAGOES CONTIDAS NESTES CARTOES SAO PARA VOCE: () Insuficientes () Pouco suficiente ( ) Suficientes
12. NO SEU PONTO DE VISTA, ESTES CARTOES PODERIAM CONTER MAIS INFORMAQOES?

()Sim ( ) Nao — Se SIM, quais mais?.

BLOCO lIl - INFORMACAO ENCARREGADO X OPERARIO

13. QUAL A FREQUENCIA COM QUE VOCE SOLICITA O ENCARREGADO PELO SETOR?

()Nunca () Poucas vezes _ () As vezes( ) Muitas vezes ( ) Sempre

14. A IMPLANTACAO DETES CARTOES FEZ COM QUE VOCE SOLITASSE MENOS ESTE ENCARREGADO?

()Sim()N&o . )

15. NA SUA OPINIAO, ESTES CARTOES PODEM MELHORAR A COMUNICACAO ENTRE O ENCARREGADO E O OPERADOR?
( ) Nao () Pouco () Sim () Muito ( ) Extremamente

BLOCO IV — INFORMACOES GERAIS

16. PARTICULARMENTE, QUAL A IMPORTANCIA DE UMA MELHORIA NO PROCESSO DE FABRICAQAO DE LAMINADOS?

() N&o é importante () Pouco importante ( ) Importante ( ) Muito importante ( ) Extremamente importante

17. AVALIE O GRAU DE IMPORTANCIA DAS MELHORIAS PROPOSTAS ABAIXO PARA O PROCESSO DE FABRICAQAO DE LAMINADOS, SEGUNDO
SUA OPINIAO. Considere de 1 (pouco importante) a 5 (muito importante).

Fatores 1 2 3 4 5

1 Informatizagao

2 Identificag&o dos lotes de producédo
3 Tecnologia

4 Mao de obra disponivel

5 Treinamento

6 Padronizacédo

7 Mao de obra qualificada
8.Qualidade dos lotes

9.Capacidade de produgdo

10 Outro (qual):

18. DE UMA NOTA DE 0 A 10 PARA A IMPLANTAGAO DO PROCESSO DE MELHORIA: Considere 0 para ruim e 10 para excelente.

()o)1(H)2()3()4()5()6 ()7 ()8 ()9 ()10

PARTICIPACAO DO AVALIADO — PDCA

P — Planejar | D - Executar | C — Checar | A= Agir

Questionario de ordem 2
Fonte: Autoria prépria
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ANEXO 9
CARGO Q@ | ESCOLARIDADE |IDADE SEXOQ SETOR TEMPO QUE | PARTICIPOU DE | CICLO PDCA
N TRABALHA TREINAMENTO
® T NA FABRICA P|D|C A
g Estagiario 1 | Superior 22 Masculino Eng. de | 8 meses sim XX |X|X
4 Incompleto Produgéo
E Designer 1 | Superior 36 Masculino Criacéo 8 anos sim XX |X|X
» Incompleto produto
g Encarregado 1 |Ens. Medio | 33 Masculino Laminados 12 anos sim X X
O Completo
g Diretor 1 | Ens. Medio | 45 Masculino Geral 21 anos sim X X
4 Completo
E Desenvolvimento 1 | Superior Completo | 33 Masculino Terceirizado 7 anos sim X
Z | de sistemas
| | Operador de | 8 | (1) Superior | de (8) Laminados (4) de 2 a5 [(2)sim X
5 maguinas Incompleto 23a Masculino anos (4) ndo
Iz (1) Ens. Meédio | 45 anos (2) mais que
< Incompleto 10 anos
o (4) Ens. Meédio
Completo

Tabulacéo do questionario Referente ao Bloco Il — INFORMACOES GERAIS

Fonte: Autoria prépria
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ANEXO 10
CARGO Q | Voce Qual a importancia | Na sua |Qual a sua |As
N | compreende as |da disponibilidade | opinido, a | satisfagdo em | informagée
T | informagdes das informagoes | implantagao | relagao a | s contidas
contidas nos | contidas neste | destes implantagao nesses
cartoes de |cartoes para o |cartées desses cartées sao
controle de |desenvolvimento da | podem cartées? para vocé:
produgao? tarefa que vocé | melhorar o
realiza na fabrica? processo de
E fabricagao
o dos lotes?
> Estagiario 1 |Sim Extremamente Sim Satisfeito Suficientes
= importante
= Designer 1 |Sim Extremamente Sim Muito satisfeito | Suficientes
importante
O Encarregado 1 Sim Importante Nao Satisfeito Suficientes
& Diretor 1 | Sim Extremamente Sim Muito satisfeito | Suficientes
O importante
Desenvolviment [ 1 | Sim Nao Importa Sim Extremamente | Suficientes
o de sistemas satisfeito
Operador de [6 | (6)Sim (4) Importante (5) Sim (1) Pouco | (6)
maquinas (1) Ens. Médio |(2) Extremamente | (1) Ndo Satisfeito Suficientes
| Incompleto importante (4) Satisfeito
(4) Ens. Médio (1)
Completo Extremamente
satisfeito

Tabulac&o do questionéario Referente ao Bloco Il — INFORMACAO CARTAO X OPERARIO

Fonte: Autoria propria
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o | CARGO Com que freqliéncia | A implantagdo destes cartdes | Em sua opinido, estes cartoes podem melhorar a
o voceé solicita o | fez com que vocé solicitasse | comunicacédo entre o encarregado e o operador?
’ﬁﬁ encarregado do setor? menos o encarregado?

% E Estagiario Sempre Sim Sim
 © | Designer Nunca Sim
& > [ Encarregado Sim

o
Z 7 | Diretor Sim
1 g Desenvolvimento Poucas vezes Néo Sim
= 10 | de sistemas
8 % Operador de | {1) Nunca (3)Sim (9) Sim
3 < | maquinas (3) Poucas vezes (3) Nédo (1) Nédo

S X
mZ= (2) As vezes

w

o | CARGO Com que freqliéncia | A implantagdo destes cartdes | Em sua opinido, estes cartdoes podem
or vocé solicita o |fez com que vocé solicitasse | comunicagdo entre o encarregadoe o ¢
‘ﬁﬁ encarregado do setor? menos o encarregado?

g &l | Estagiario Sempre Sim Sim
¢ O | Designer Nunca Sim
© = ["Encarregado Sim
o] - -
Z A | Diretor Sim
! g Desenvolvimento Poucas vezes Néo Sim
= W | de sistemas
8 E Operador de | (1) Nunca (3) Sim (5) Sim
3 < | maguinas (3) Poucas vezes (3) Nédo (1) Nao
m % (2) As vezes
w

Tabulacgéo do questionario Referente ao Bloco Il - INFORMACAO CARTAO X OPERARIO
Fonte: Autoria préprial
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ANEXO 12

CARGO Particularmente, qual a | Avalie o grau de importincia das melhorias propostas | Dé uma nota de 0 a
importdncia de uma | abaixo para o processo de fabricagdo de laminades, | 10 para a
melhoria no processe de | segundo sua opinido. Considere de 1 (pouco importante) a | implantagide do
fabricagio de laminades? 5 (muito impertante) processo de

@ © © 0 @ melhoria. Considere
(=] = E ‘_5 =] = .
i s o 2 -] 0 para ruim e 10 para
® 5 |f8e | 2 |E = @ | excelente.
= 2 |92, B 3|5 |8 |=%|le |Ee
=t = 5628 & 2 £ M =5 |7 - "
& =258 (D50 |F DE|s,|E:
© g |5:25 5 |25/ |5 |8%|38|:3
& = |Z23s8¢F |SE3|- |a |=EF|828|6s
Q Estagiario Extremamente importante 5 5 5 1 5 5 5 5 5 7
f;g‘ Designer Extremamente importante 4 5 4 3 4 4 4 4 4 9
= Encarregado Impaortante 3 4 3 3 1 5 3 5 3 5
% Diretor Extremamente importante 5 4 5 4 5 5 5 5 5 9
L Desenvalvimento Importante 5 5 4 5 3 5 5 5 5 [§
=< de sistemas
- Operador de | (3) Importante 41 45 43 |35 36 4 43 |43 43 7,83
6 maquinas (1) Muito importante
Q (2) Extremamente
9 importante
m

Tabulacéo do questionario Referente ao Bloco IV — INFORMACOES GERAIS
Fonte: Autoria préprial
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Processo Operador
Seccionadora Francisco
Serra Cleiton
Coladeira de borda automatica Edelsio
Skipper Aldir
Lixadeira de borda manual Josiane
Pintura de fundo Alexandro
Pintura de superficie Marcelo
Acabamento U.V. Leandro
Embalagem Jamir

Postos de trabalho e seus respectivos operadores

Fonte: Autoria prépria
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