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RESUMO

O artigo analisa um déficit na gestéo de produtividade e qualidade em
uma organizacdo do ramo de esquadrias de aluminio situada na
cidade de Curitiba, no estado do Parana. Através de uma pesquisa de
campo e da entrevista informal realizada com os gestores da empresa
foi possivel levantar varios pontos prejudiciais a organizacéo, dentre
eles desperdicios e a perda de matéria prima, advindo de uma falha
no controle do processo de armazenagem, entrada e saida destes
produtos, e falta de indicadores de produtividade e qualidade. Apés
estudos, identificou-se possibilidades de melhoria para o0 este
processo no setor da qualidade e na gestdo operacional, visando a
reducéo do impacto financeiro.
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1. INTRODUCAO

A qualidade é o valor percebido pelo cliente e influéncia de forma decisiva na
competitividade e aumento de produtividade. A gestdo da qualidade deve estar presente em
todas as etapas da producdo, desde a criacdo até a venda dos produtos ou servicos de uma
empresa, desde a aquisicAo da matéria-prima até o pos-venda. Toda esta andlise e
monitoramento de padrdes sao feitos por meio das ferramentas da qualidade que visam garantir
gue tudo esta sendo feito da melhor forma possivel e que os clientes ficardo satisfeitos com o que
receberéo.

A importancia de uma gestado da qualidade, para Neumann (2013) esta em fazer com que
as empresas disponham de uma estrutura de informagdo que lhes permita analisar suas
atividades produtivas visando uma capacidade produtiva efetiva com baixos indices de
desperdicios e alta lucratividade. Segundo Araujo (2010), as organizacdes que ndo se preocupam
em atender as expectativas do cliente tem sua existéncia ameacada, porque altos lucros estao
mais correlacionados com a melhor qualidade ofertada pelo cliente, do que com participacado no
mercado ou qualquer outra variavel.

De acordo com Marcousé, Surridge e Gillespie (2013), a gestdo da qualidade é decisiva
para se obter um resultado positivo mantendo uma boa e duradoura reputacédo perante o cliente,
visando satisfazer suas expectativas em relacdo ao produto. Para Neumann (2013), a gestédo da
qualidade € uma estratégia importante para a manutencdo da competitividade, produtividade e
eficiéncia dos negdcios. Além de visar atender aos requisitos dos clientes, a gestdo da qualidade
tem como foco a reducdo dos desperdicios e dos custos da ndo qualidade nos processos.

Laugeni e Martins (2015) definem o conceito de qualidade operacional como o foco em
adequacao das normas e das especificacbes que visam melhorias nos processos, produtos e
servicos. Essas melhorias devem se atentar para a sua aceitacdo ao mercado consumidor a fim
de atender e superar as expectativas de seus clientes. Para Campos e Shigunov Neto (2016),
gualidade operacional esta direcionada em atender as conformidades e especificagcbes do
processo ou projeto executado, visa a reducédo dos numeros de desvios ou defeitos e a reducao
dos custos e desperdicios atrelados ao produto final.

A importancia em se obter uma gestao operacional da qualidade esta ligada a atender e
superar as expectativas dos clientes sobre seus produtos ou servigos oferecidos, em alcancar um
processo produtivo que utilize os recursos da melhor maneira, reduzindo custos, evitando
desperdicios, otimizando seu tempo e processo fabril e trazendo inovagdes sem perder seu nivel
de qualidade, otimizando cada vez mais seu processo de producédo, tornando-se mais ativo em

seu ramo de atuacao.
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O presente artigo € resultado de um estudo de caso realizado em uma fébrica de
esquadrias de aluminio situada em Curitiba, estado do Parand. A Parana Esquadrias atua no
mercado ha 1 ano e meio, conta com 13 funcionarios, distribuidos em cinco setores sendo eles:
direcdo, financeiro, orcamentista, producéo e instalacdo. Em sua visdo de negdcios a empresa
busca atender somente a construtoras de grande porte, gerando assim projetos de larga escala
em sua producdo. Trabalha fornecendo esquadrias para obras verticais (prédios) e condominios
de casas, sobretudo para a regido norte do Parana, mais precisamente Apucarana, e também
para o litoral catarinense, em Balneario Camboriu. Apesar do pouco tempo de existéncia e da alta
competitividade do mercado, de acordo com alguns fornecedores que visitam empresas
concorrentes do mesmo porte, e até mesmo por visitas anteriores da propria diretoria a outras
empresas, a Parana Esquadrias, se comparada com outras empresas do mesmo ramo que estao
ha muito mais tempo no mercado, ndo deixa a desejar em termos de maquinarios, volume de
compras com fornecedores, tamanho das instalagbes, qualidade da matéria-prima e dos
acessorios usados nos seus produtos, assim vem crescendo e ganhando espaco no mercado,
conforme relatado na entrevista concedida pela direcdo da empresa.

De acordo com a Associacdo Brasileira de Industrias de Esquadrias (ABIE, 2019) o 3°
trimestre de 2019 registrou uma alta de 4,4% em relacdo ao mesmo periodo no ano anterior,
destacando resultados positivos para 0 avango e crescimento na area. Com constante
crescimento e ampla concorréncia, contando com pelo menos 50 empresas ha regido de Curitiba,
gue trabalhem com mesmo foco em grandes construtoras, pontos como qualidade e gestéao
operacional adequada ao processo S&0 essenciais para a sobrevivéncia e para o destaque de
uma organizacdo dedicada ao ramo das esquadrias de aluminio no mercado atual. Assim, o
objetivo do presente artigo € propor a implantacdo de um procedimento de qualidade para evitar
os desperdicios e as perdas de matéria-prima durante o processo produtivo na Parana

Esquadrias.

2. DESENVOLVIMENTO

2.1 COLETA DE DADOS E IDENTIFICACAO DO PROBLEMA

No dia 13 de marco de 2020 foi realizada a pesquisa de campo na Parand Esquadrias
para o levantamento de dados e documentos. A pesquisa de campo, segundo Martino (2018),
consiste em uma pesquisa, que independentemente do método (entrevista, observacao, etc.),
seja realizada diretamente com a fonte dos dados, para que haja um conhecimento da amplitude
real do problema. Durante a pesquisa de campo, observou-se sobretudo os processos produtivos
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utilizados e os produtos finalizados, atendando-se para todas as tarefas ligadas ao conceito de
gualidade operacional.

Para a coleta de dados, durante a pesquisa de campo, também se utilizou a entrevista
informal realizada com a diretora da empresa que forneceu informacdes sobre a organizacao e os
processos de qualidade operacional adotados na Parand Esquadrias. Conforme Marconi e
Lakatos (2010), a entrevista informal pode ser chamada também de entrevista despadronizada ou
nao estruturada, e consiste de forma geral, numa entrevista sem roteiro, ou seja, sdo perguntas
abertas, para que se consiga explorar mais amplamente uma questao.

Outra fonte utiizada na coleta de dados e informagdes foi a observacéo participativa e a
ndo participativa. A observacdo participativa, segundo Gil (2010) é a real participacdo do
pesquisador nas atividades da organizacdo em que € realizada a pesquisa. Esta observacéao
participativa ocorreu com auxilio de um dos integrantes da equipe que exerce a funcdo de
orcamentista na empresa. A observacdo nao participativa ocorre quando o pesquisador se
mantém apenas no papel de observador, por ndo possui vinculos com a organizagdo, o que
ocorreu com o0s demais integrantes da equipe (CERVO, BERVIAN E SILVA, 2007).

Apoés a andlise dos dados e documentos coletados durante a pesquisa de campo, a
entrevista informal, a observacéo participativa e a ndo participativa, identificou-se que o problema
da Parana Esquadrias € o desperdicio e a perda de matéria prima, conforme apresentados na

tabela 1 no grafico 1.

TABELA 1: INSUMOS ADQUIRIDOS X UTILIZADOS

Material Total Previsto | Total Utilizado Perda
Aluminio (Kg) 11.648 9.148 2.500 (22%)
Vidro (m?) 2.331 2.000 331 (15%)
Borracha e escova (mt) 8.500 9.600 1.100 (13%)
Parafuso (p¢) 17.200 18.700 1.500 (9%)

Fonte: elaboracao dos autores a partir dos dados da empresa Parana Esquadrias (2020)

GRAFICO 1: INSUMOS ADQUIRIDOS X UTILIZADOS

Fonte: elaboracao dos autores a partir dos dados da empresa Parana Esquadrias (2020)
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Dentro do planejamento de compras da Parana Esquadrias, ja ha uma previsao de perda
gue € inevitavel, como os retalhos de aluminio que sobram ao final de todos os cortes, as sobras
de borrachas, ja que elas devem passar um pouco o limite do perfil, parafusos que
inevitavelmente entortam ou se perdem na hora da fabricacdo. Esses gastos ja sdo previstos e
contabilizados em seu orcamento sendo repassado esse valor ao cliente, porém, ao finalizar uma
obra, a empresa fez um levantamento geral e concluiu que a perda esté ultrapassando os limites
previstos causando prejuizos que inicialmente contabiliza um total de 15% de todos materiais
adquiridos para as obras e quando convertido em valores isso significa em média R$ 67.000,00
de prejuizo. Esse valor evidencia de forma clara um problema com estoque e desperdicio de
matéria prima que é o tema desse estudo.

Assim, o0 objetivo geral do presente artigo € propor, através do mapeamento da producdo
e da utilizacdo dos insumos na fabricacdo de esquadrias, um modelo de controle e um
procedimento de melhorias que previnam a reincidéncia das perdas de matéria-prima no
processo produtivo da Parana Esquadrias. Tem como objetivos especificos buscar e relacionar as
principais causas dessas perdas, apontar através desse mapeamento 0s pontos criticos delas e
onde seria possivel implantar melhorias para o controle de desperdicios, podendo inclusive, se
estender a todos os outros insumos utilizados no processo de producéo de esquadrias.

Nakagawa (1993) conceitua como sendo desperdicio todo custo que ndo adiciona
gualquer valor ao produto. Por esta definicdo, o excesso de estoque de matéria prima, insumos e
componentes, cortar e estocar partes desnecessariamente, qualquer forma perdas durante o
processo seriam formas de desperdicios. Albertin e Pontes (2016), definem o desperdicio como
uma situacdo indesejada e fora do planejado como perdas de materiais e estoques
desnecessarios que geram custos desnecessarios por acdes ou atividades em gue ndo agregam
valor ao produto ou servico destinado a seu cliente, e devendo ser interrompido o mais rapido
possivel. Em um processo de melhoria continua de seus processos e um mercado da construcao
civil cada vez mais concorrido deve-se eliminar suas perdas e desperdicios para saude financeira

da empresa.

2.2 MAPEAMENTO DO PROCESSO DE PRODUCAO E IDENTIFICACAO DAS CAUSAS DO
PROBLEMA

Neuman (2013), diz que os processos de producdo englobam a maneira pela qual as
empresas organizam suas funcdes e realizam sua producéo, adotando uma interdependéncia
I6gica entre todas as etapas do processo de producdo. Para Andreoli e Ahfeldt (2014) o
mapeamento dos processos de produgdo organiza as etapas de producao levando em conta suas
prioridades e decisbes estratégicas. Sua importancia estd em indicar as principais questdes a
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serem estrategicamente respondidas para se obter um melhor resultado produtivo e ganhos em
sua competitividade no mercado.

A figura 1 demonstra as etapas do processo de fabricacdo da Parana Esquadrias:

FIGURA 1 — ETAPAS DO PROCESSO DE FABRICAGAO DE ESQUADRIAS DE ALUMINIO

Pré Aplicagdo do Aplicacdo de Regulagem e

Corte Usinagem montagem vidro acessorios instalagdo

Fonte: elaborag&o dos autores (2020)

O processo de fabricacdo de esquadrias de aluminio se inicia no corte das barras de
aluminio usadas para montagem da janela. Apds esse corte, essas barras se transformam em
perfis. Na proxima etapa, os perfis cortados vao para usinagem, onde séo aplicadas as roldanas e
as escovas na parte interna de cada perfil. Esses componentes, roldana e escova, permitem o
deslizamento das folhas da esquadria no marco. Em seguida, as folhas séo unidas com o uso de
parafusos para a montagem do marco exterior da janela. Depois do marco exterior feito, inicia-se
a montagem das folhas, que comeca pela juncdo das barras que dao forma a folha. Entéo, aplica-
se o vidro e as borrachas, essas fixam e vedam o vidro no perfil. Essas folhas sdo encaixadas no
marco exterior e entdo sdo colocados os acessorios necessarios, como o fecho e o contra fecho
que irdo travar as folhas, o dreno que faz com que a agua ndo acumule nos trilhos da janela, a
batedeira que limita até onde a folha corre dentro do marco, a lingueta que fixa uma folha a outra.
Depois de todos esses processos, é feita a regulagem e entdo a janela esta pronta para

instalacdo na obra como mostrado abaixo na figura 2.

FIGURA 2 — ESQUADRIA FINALIZADA

Fonte: Parana Esquadrias (2020)
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A Parana Esquadrias “é uma organizagao de médio porte e com um produto final que
atende as exigéncias de seus clientes”, conforme relatou na entrevista a diregdo da empresa, e
segundo a qual “até o momento ndo ha registros de ndo conformidade por parte dos nossos
clientes”. Apesar de entregar o produto final de acordo com a expectativa dos clientes, a Parana
Esquadrias n&o possui um procedimento de qualidade em seus processos, 0 que resulta perda de
grande quantidade da matéria-prima, gerando um alto indice de retalhos de aluminio que nao
serdo aproveitados, conforme apresentado no grafico 1.

Procurou-se levantar as possiveis causas do alto indice de desperdicio e perda de
matéria-prima da Parana Esquadrias através do Diagrama de Causa e Efeito, que de acordo com
Barros e Bonafini (2015), tem como objetivo, identificar as causas de um declinio na qualidade de
algum processo. Inicialmente deve-se identificar um problema, e em seguida, determinar suas
causas, classificando-as em 6 Ms (méo de obra, matéria-prima, maquinas, métodos, meio
ambiente e medidas). A figura 3 apresenta o Diagrama de Causa e Efeito da Parana Esquadrias
com as possiveis causas para o alto indice de desperdicio e perda da matéria-prima durante o

processo de producéo de esquadrias de aluminio.

FIGURA 3 — DIAGRAMA DE CAUSA E EFEITO DO ALTO INDICE DE DESPERDICIO DE ALUMINIO

MEDIDA | | METODO | [ mHopeoera

Falta de documentagdo de

i Indiferenga dos funcioarios
ordem dos processos

para com materiais

Plano de corte ndo definido

Falta de verificacdo no
recebimento de materiais

Falta de indicadores de

qualidade e produtividade Funcionarios ndo gualificados

ALTO iNDICE
DE PERDAS E
DESPERDICIOS

Manuseio inadequando

Loyout inadequado no i
com vidros

Falta de gabarito almoxarifado

Ao reutilizacdo de rebarbas e
sobras pequena

Subcultura forte/resisténcia
dos funcionarios a novos
procedimentos

Descuido ne transporte
de pecas delicadas Chegada de matéria-prima

com defeitos

Perda de pecas pequenas
durante a fabricacdo

— N\

| mAqumnas | | meoamsiente | | matemias

Fonte: elaboragéo dos autores (2020)

As quatorze causas foram priorizadas através da Matriz GUT que conforme Gozzi (2015),
€ uma ferramenta de priorizacdo das causas, levando em conta a gravidade, urgéncia e
tendéncia, e pontuando as mesmas com uma nota de um a cinco, para cada dimenséo da matriz.

A figura 4 demonstra a Matriz GUT da Parana Esquadrias.
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FIGURA 4 — MATRIZ GUT DAS CAUSAS DO ALTO INDICE DE DESPERDICIO DE ALUMINIO

Causa Gravidade | Urgéncia | Tendéncia | Nota
Falta de indicadores de qualidade e produtividade 5 4 5 100
Layout inadequado do almoxarifado 4 5 5 100
Falta de documentacédo de ordens do processo 4 5 5 100
Perda de pecas pequenas durante a fabricacao 4 5 5 100
Falta de gabarito 4 5 4 80
Descuido no transporte de pecas delicadas 5 4 4 80
Na&o reutilizacao de rebarbas e sobras pequenas 4 4 4 64
Lnedc;fueerizga dos funcionérios para com as pecas 5 4 3 60
Plano de corte ndo definido 3 5 4 60
Subcultura forte/ resisténcia dos funcionarios a novos 5 4 3 60
procedimentos
Manuseio inadequado com vidros 5 3 2 30
Funcionarios ndo qualificados 3 3 3 27
Falta de verificagdo no recebimento de materiais 4 3 2 24
Chegada de matéria-prima com defeito 3 3 2 18

Fonte: elaborag&o dos autores (2020)

Foram priorizadas as causas que atingiram nota final igual ou superior a 100 pontos, pois
solucionando elas, resolve-se as demais causas. Sao elas:

Causa 1 - com a falta de indicadores de qualidade e produtividade, torna-se dificil
mensurar 0s gastos ou tempo de producédo, qualidade no processo, e até mesmo, identificar os
problemas no setor produtivo, sendo os indicadores de extrema importancia para visdo dos
processos produtivos da empresa.

Causa 2 - o layout inadequado do almoxarifado resulta em desorganizacéo na coleta dos
insumos, ou seja, se torna complicado encontrar ou identificar o material necessario para dar
continuidade na producéo, tendo em vista que cada obra trabalha com insumos especificos de
acordo com seu projeto determinado.

Causa 3 — com a auséncia de documentacdo de ordens do processo ndo podem ser
feitas a formalizacdo dos processos, deixando assim os funcionarios executarem as atividades de
maneiras diferentes, gerando atrasos e desperdicios na producéo.

Causa 4 — a perda de pecas pequenas durante a fabricacdo ocorre com os parafusos
utilizados de material aco inox em que seu valor € maior em relacdo aos convencionais, e perdas
de componentes na montagem das esquadrias como fechaduras e pivotantes, todas essas
perdas geram valores adicionais aos desperdicios da empresa.
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2.3 BENCHMARKING PARA AS PRINCIPAIS CAUSAS E SEUS IMPACTOS PARA A EMPRESA

Apds analisar as principais causas e seus impactos na empresa, pesquisou-se em outros
trabalhos sobre o tema, para realizar um benchmarking. De acordo com Albertin (2017), o
benchmarking € um processo comparativo para avaliar processos, trabalhos e melhorias praticas
de outras empresas com o0 objetivo de melhorar seu desempenho em relacdo as suas condi¢cdes
atuais, aumentando assim sua competitividade no mercado. Para Neumann (2013),
benchmarking é destacado como um processo proativo com resultados positivos onde a
organizacdo observa como outra realiza uma determinada funcdo ou processo, com o intuito de
melhorar a realizacdo da mesma funcéo ou similar. Através da ferramenta de benchmarking pode
se realizar uma comparacdo para orientar a empresa sobre as medidas a serem tomadas para
solucionar as causas encontradas relacionadas ao desperdicio de insumos e matéria prima.
Embora a empresa compara seja de ramo de atuacdo diferente ao do caso estudado, pode ser
observados semelhancas nos processos e ainda com as solugbes propostas podem trazer
melhorias as condi¢fes atuais da empresa Parana Esquadrias.

A empresa utilizada como referéncia para comparacdo fica localizada na regiao
metropolitana de Curitiba e atua no ramo de producdo de pecas técnicas para induastria
metropolitana de Curitiba e atua no ramo de producdo de pecas técnicas para industria
automotiva, linha branca e agricola. As informac¢des foram obtidas através de entrevista informal
com um funcionério, do qual possui o cargo de lider de producéo. Em relacdo ao desenvolvimento
dos indicadores de desperdicios de matéria prima e insumos, a empresa referéncia possui na
ordem de produc¢do um campo no qual € mensurado a quantia de rejeitos do item que esta sendo
produzido. Com os dados de rejeitos é preenchida uma tabela de custo de ndo qualidade, no qual
€ abastecida com os dados da ordem de producao, a empresa referéncia conta com um limite de
taxa de rejeicdo de 2% do que foi produzido, quando o limite € ultrapassado, € realizado uma
reunido de relatério de ndo conformidade para tratar o eventual problema.

As ferramentas da qualidade em que a empresa utliza para evitar ou reduzir o
desperdicio sdo o procedimento operacional de padrdo, ordem de producdo com quantidade
especificas de matéria prima, dimensdao da matéria prima, dimensdao do item finalizado e
guantidade do item a ser produzido. Para a tratativa do problema, utiliza-se o Diagrama de
Ishikawa, Diagrama de Pareto, brainstorming, e Matriz GUT em eventuais problemas.

A empresa referéncia possui um mapeamento de processos de producédo, no qual o
planejamento de producdo dos itens é realizado, somente apds o pedido ser analisado e
aprovado pela administracdo da empresa. O planejamento da produg&o ocorre um dia antes da
producdo, quando é levantado a quantidade de matéria prima e mao de obra que serdo
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necessarias para produzir somente o que foi pedido, assim sendo, formalizando as informagdes

na ordem de producéo.

2.4 PROPOSTA IMPLANTACAO DE PROCEDIMENTO DE QUALIDADE NO PROCESSO
PRODUTIVO DE ESQUADRIAS DE ALUMINIO

Uma vez realizado o benchmarking elaborou-se o quadro com as propostas de solucéo

de acordo com cada causa mostrado na figura 5 abaixo.

FIGURA 5 — PRINCIPAIS CAUSAS E SUAS PROPOSTAS DE SOLUCAO
Causa Proposta de solugao

Falta de indicadores de produtividade e

qualidade Desenvolvimento de indicadores de producéo e qualidade

Redefinir o layout do almoxarifado de acordo com

Layout inadequado do almoxarifado . .
necessidades atuais

Falta de documentacéo de ordens do

processo Desenvolver ordens de producgéo

Perdas de pecas pequenas durante a

o Desenvolver método contra perdas durante o processo
fabricagéo

Fonte: elaborag&o dos autores (2020)

A ferramenta 5W2H é o meio utilizado para definir um planejamento, execucao ou
monitoramento de projetos (GOZZI, 2015). Sua sigla representa as sete letras em inglés 5W
(What, Who, When, Wherer e Why), e 2H (How e How Much). Através desta ferramenta foi
elaborado o plano de acdo com propostas para solucionar as causas referentes aos desperdicios
encontrados na empresa e seu processo produtivo mostrado na figura 6 em anexo no documento
Plano de acdo 5W2H.
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FIGURA 6 — PLANO DE AGAO 5W2H

swW

2H

0 que?

Elaboracao do
plano de
indicadores de
produtividade e
qualidade

Validar o plano
de indicadores
de
produtividade e

qualidade

Porque?

O indicador
oferece uma
visdo do
processo
alertando sobre
possiveis falhas
e ineficiéncias,
além de auxiliar
na tomada de
decisoes.

Para apresentar
o plano de
indicadores e
torna-lo um
procedimento
oficial.

Onde?

sala do
gerente de
producao

sala da
diretora

Quem?

Gerente de
producéo

Diretora

Quando?

de
06/06/2020

a
06/07/2020

7/9/2020

Como?

1. selecionando
meta/objetivos. 2.
identificando os
fatores criticos do
processo. 3.
escolhendo os
indicadores
necessarios
(referente a
produgéo:
quantidade de
produtos
finalizados, 0
tempo utilizado
para produzi-los
em comparagao a
produgéo
programada). 4.
estabelecendo a
fonte de coleta de
dados. 5.
estabelecendo a
periodicidade para
a coleta de dados
e alimentacao dos
indicadores. 6.
estabelecendo o
responsavel pela
coleta de dados e
alimentagao dos
indicadores. 7.
estabelecendo a

forma de
comunicagao dos
resultados dos
indicadores.
Apresentando a
proposta dos
modelos de |4 horas da diregao 10
indicadores para | horas do gerente de
definigdo da forma| produgéo (para
de comunicagdo | apresentacéo e
ampla para que ajustes se
todos os necessario) (sem
responsaveis hora extra).

tenham acesso
aos mesmos.

Quanto?

30 horas de trabalho

do gerente de
producéo (sem hora
extra).
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Falta de
indicadores de
produtividade e

qualidade

conformidades.

Treinando o
: gnallsta d”e 40 horas de trabalho
indicadores" de L ——
Treinaro | Para exercer a acordo com a ficha ik géo (reinador)
responsavel | nova fungéo de 10/07/2020 | da funcao que ira PrOcHs
setorde | Gerentede 4 e 40 horas de
pela o on roducdo roducao g preparil indaa trabalho do "analista
manutencao | exigéncias proclig produg 20/07/2020 | base de dados e 3 Indicadones”
dos indicadores|  prescritas comunicagao :
A (treinando) (sem hora
necessarias na
£ extral)
gestéo dos
indicadores
Paraquea
gestéo por
indicadores se
torne parte da
cultural .
organizacional Aprgsentagao dos
Para que t odoé indicadores que
0s envolvidos no pantanoe ffazer
DIocesso parte da gestdo da
entendam a organizag:él P
importancia do Apr:z:]r;tae%:: - 2 horas de trabalho
. seu trabalho . do supervisor de
Trglr)ar o para se atingir . Iunciondrn {deeds produgéo, gerente de
usuarios dos s setorde | Supervisor de 71202000 | etapa da coleta 6 d,u 6
resultados dos £ produgédo | producao de dados até a PG
g metas/objetivos. - funcionérios da
indicadores comunicacdo dos 5
Paraa produgédo.(sem hora
. resultados).
compreensao u extra)
o Apresentacdo dos
resu?ta dos dos encaminhamentos
iisadores s a ser dado quando
it da s 0s resultados
?m lintanks indicarem uma
pzssamga situagao NOK.
nortear o
processo
decisdrio
organizacional
Reunioes
realizadas
"semanalmente”
Para poder cac:am::'?;is;:r:;s 1 hora de trabalho do
Implementaro|  avaliar o P et supervisor de
. Plano de pOCE0 setorde | Gerentede | A partirde | apontados pelos prodhigAo, para
indicadores de| produtivo e 3 % 2 apresentar ao
7 produgdo | producdo [25/07/2020| indicadores. g
produtividade e[ comparar o AtializacBio gerente de produgéao
qualidade | realizado ao lg € a equipe 0s
desejado Al g0 resultados obtidos
d dashboard dos '
indicadores.
Tratativas das nao
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4 horas do analista
de indicadores para
preparar 0 material a
Analisar os | Para saber se 0 Apresentando os | ser analisado pela
resultados plano de 4 semanas |resultados obtidos|  direcdo e pelo
oblidos como| - indicadores | | Dietorae | apbsa | equaisagdes |gerente de producéo.
plano de fornece as : Gerente de  mplantagdo| serdo tomadas | 2 horas de trabalho
e ; 2 diretora s ST
indicadores de| informagdes producéo dos | paramanterou | da diretoriae do
produtividade e| necessérias indicadores|  melhoraro  {gerente de produgdo
qualidade [sobre o processq processo. | para analisarem os
resultados obtidos
através dos
indicadores.
E\{|tar s Analisando os
insumos, ter %
S pontos criticos do
Elaboragéo da b s s de layoutatual e | 3 horas de trabalho
proposta de ; : Gerente de  |17/07/2020| elaborando uma |  do gerente de
saidas de  |Almoxarifado ) A
novo layout do producao a  |novaproposta que| produgdo (sem hora
: componentes e 2 :
almoxarifado P 27107/2020 otimize a ocupagéo extra)
?ocesso 0iepaco
o disponivel.
produtivo.
Para avaliar o "
pRios oot 4 4 horas de trabalho
layout do Andlise do plano
. do gerente de
almoxarifado proposto, levando ;
S producéo para
: fazendo os em consideragdo a
Validar o plano : : apresentar o plano
i ajustes melhoria do
para redefinir o s sala da ; do novo layout e
necessariose | Diretora | 7/28/2020 | processo e 0s S
layout do : diretora AV realizar ajustes (caso
. avaliar investimentos 5%
almoxarifado L4 necessario). 2 horas
orcamentos necessarios para e
g da direcdo para a
sobre compras seatingiressa | .
. andlise da proposta e
para as melhoria. i et
mudancas WP
necessarias .
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layout Efetuar a compra
inadequado do Para melhor das seis prateleira
almoxarifado organizacédo do organizadoras, | R$ 1.620,00 (para
G T almoxarifado, locar e identificar | seis prateleiras no
P maior controle as mercadorias de| custo de R$270,00
plano para 20/07/2020
A sobre os . Gerente de X acordo com cada | cada). 3 horas de
redefinir o . Almoxarifado i a
layout do insumos e produgéo 20/07/2020 obra e executar as| montagem das
i eiite matéria prima alteragbes no prateleiras e
evitando perdas layout. plano de organizagéo do
ou extravios dos mudanca de almoxarifado
mesmos. prateleiras, pallet's
e rack's.
3 horas de trabalho
: do responsavel pelo
i’:\t:':]stgzg: g: estoque/almoxarifado
Analisar os para realizar relatorio
Para saber se o estoque : £
resultados rocesso foi comparaRdo do inventario que
obtidos coma | P salada |Diretora/Gerente mp . | sera analisado. 1
e executado : X 8/25/2020 |quantidades atuais
redefinicao do R diretora de producéo S atniidads hora de trabalho da
layout do hoidas o is?ra s aara diretora e do gerente
almoxarifado PRI avgliar OSSIE:/eiS de produgao para
e::ias fanalisar os resultados
i : obtidos e possiveis
falhas ou melhorias
Analisando os
processos de
fabricagao e
montagem,
descrever as
ordens de
Com a ordem de producéo e
producéo os instrucoes de
insumos serao trabalho
separados na otimizando todos
2 quantidade 0S recursos
Ela;zr:gaaorado exata, pois ele disponiveis. A
P P fornece a ordem de 20 horas de trabalho
desenvolver | . 9 sala do 22/07/2020 =
instrucao de Gerente de Y producéo deve do gerente de
ordens de gerente de % a S : A
L trabalho que i producao indicar o item que | produgao (sem hora
produgéo e : producao 24/07/2020( . 2
stieas do orienta 0 vai ser produzido extra)
tr abZ\Iho operador a (cédigo +
executar a descricdo), a
atividade dentro quantidade que vai
dos padroes ser produzida (na
exigidos pela unidade de medida
empresa. principal e
eventualmente em
unidades de
medidas
secundarias) e a
data de entrega
planejada.




Falta de
documentacao
{ de ordens do
processo
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Analise da
Para avaliar o proposta da o~rdem D hors e ks
R plano de ordens de produgéo, :
Validagdo do A da diretora e 4 horas
de producao levando em
plano de : i de trabalho do
ordens de fazgndo o sala da : consxderggao C gerente de producao
i ajustes : Diretora 7/27/2020 |  melhoria do
produgéo e i diretora para apresentar o
: % necessarios e processo e 0s
instrucéo de : . plano de ordens de
tornar esse investimentos 2 s
trabalho : 2o produgao e corrigir
procedimento necessarios para 2
G G possiveis falhas.
oficial. se atingir essa
melhoria.
A ordem de
producdo vai
passar a fazer
parte da rotina
de trabalho da Apresentagdo da
linha de ordem de servigo.
Treinar os | montagem, € 0 Apresentagao de
5 : ; . : 2 horas do
usuarios da |Lider de equipe | setorde | Supervisor de como ela funciona :

R 2 L 8/1/2020 . 2 supervisor(sem hora
ordemde | seratreinado | produgéo producao e orientacéo de extra)
producéo para usé-la e como proceder

repassar as diante de uma
informagées a situagdo incorreta.
todos os
envolvidos no
processo de
producéo.
Implementar
ordens de
Para que o plano producao no
de ordens de processo
Implementar o % ;
produgao possa produtivo.
plenfge padronizar as . & Padronizar os | 30 minutos diarios
ordens de 4 setorde | Supervisor de | a partir de
2 atividades S w processos, para preencher as
produgdo e . producéo producdo  |02/08/2020 5
: 4 produtivas, descrevendo as |ordens de produgao.
instrucao de A
documentar os atividades de
trabalho .
processos forma simples e
operacionais. clara e definir
quem ira executar
0 processo.
Analisar 0s i
; Comparar os
resultados |Para analisar os 3
. 4 semanas | resultados obtidos
obtidos coma | resultados 5 5
: ~ . apos a depois da 2 horas de trabalho
implementagdo|  obtidos e . . L 2 3

o salada |Diretora/Gerentelimplantacdo| implantacao dos |da diretora e 4 horas

do planode | verificar se o : 2 )
diretora | de producao | daordem |procedimentos em| de trabalho do
ordens de processo ~ &
? : de relagao aos  |gerente de produgéo

producaoe | necessita de 4
: A : producao resultados
instrugéo de ajustes. arith e

trabalho 2
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Analisando os
processos de
fabricacédo e
montagem,
descrever as
ordens de
Com a ordem de producéo e
producao os instrucoes de
insumos serao trabalho
separados na otimizando todos
Elaboracio do quantidade 0S recursos
plano i)ara exata, pois ele disponiveis. A
Asannvolees ‘ fornec:'e a dalide 22/07/2020 orde[n de 20 horas de trabalho
instrucao de Gerente de 2 producgao deve do gerente de
ordens de gerente de s a =5 : X
i trabalho que 3 produgao indicar o item que | produgéo (sem hora
produgao e : producao 24/07/2020| . :
etnicas de orienta o vai ser produzido extra)
tr. abqalho operador a (codigo +
executar a descrigédo), a
atividade dentro quantidade que vai
dos padroes ser produzida (na
exigidos pela unidade de medida
empresa. principal e
eventualmente em
unidades de
medidas
secundarias) e a
data de entrega
planejada.
Analise da
Para avaliar o proposta da o~rdem o hoiasde trabalhe
i plano de ordens de produgao, ‘
Validagao do % da diretora e 4 horas
de producéo levando em
plano de : 25 de trabalho do
ordens de et ol sala da conpideragao’e erente de produgao
% ajustes ; Diretora 7/27/2020 melhoria do g P ¢
producgéo e 2 diretora para apresentar o
: 5 necessarios e processo e 0s
instrucao de v S plano de ordens de
tornar esse investimentos % -
trabalho : s produgao e corrigir
procedimento necessarios para AR
Falta de o = S possiveis falhas.
= oficial. se atingir essa
documentacéao :
melhoria.
| de ordens do
processo A ordem de
producdo vai
passar a fazer
parte da rotina
de trabalho da Apresentacao da
linha de ordem de servigo.
Treinar os | montagem, € 0 Apresentacao de
5 - : : . 2 horas do
usuarios da |Lider de equipe | setor de Supervisor de como ela funciona :

S = = 8/1/2020 4 2 supervisor(sem hora
ordem de sera treinado producao producao e orientacdo de extra)
producao para usa-la e como proceder

repassar as diante de uma
informacoes a situacao incorreta.
todos os
envolvidos no
processo de
produgao.
Implementar
ordens de
Para que o plano producgao no
de ordens de processo
Implementar o 2 ;
produgédo possa produtivo.
plano de : Padroni 30 mi diari
ordens de padr ¢ ashion setor de Supervisor de | a partir de e imkbios garios
S atividades i % processos, para preencher as
producao e ; produgao produgao 02/08/2020 2
: 2 produtivas, descrevendo as |ordens de produgéo.
instrugao de 972
documentar os atividades de
trabalho :
processos forma simples e
operacionais. clara e definir
quem ira executar
0 processo.
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?::LIJII?:;:SS Para analisar os Sompdrar ea
SthAdos cor & rasiitados 4 semanas |resultados obtidos
T olfidoss apods a depois da 2 horas de trabalho
cfo I8N0 (;;e N — salada |Diretora/Gerentelimplantagdo| implantacéo dos |da diretora e 4 horas
orSens o deash diretora de producéo | da ordem [procedimentos em de trabalho do
% prace de relagao aos gerente de producéao
producgéo e necessita de produgio reiladog
instrucéo de ajustes. -y S
trabalho 3
Criando kit's de i
componentes
referente as
ordens de
i fabricacao e
Elaboragao da alocan:i}o o
proposta da P
mplgntagao de Eliminar ou organizadoras.
its para reduzir perdas sala do ge Revisando 3.355,(), para
reducédo de e Gerente de  [03/08/2020 : estante com 28
de insumos no | gerente de = procedimentos : :
perdas de R rodicao producgao a apresentados.  |c2Xas organizadoras
insumos e EYRCes RIOaHe= 10/08/2020| 2P 5 n°7.
e o produtivo. fazer alteracoes
matéria prima nacseskiiee
no processo levirias
Procde orgamentos para
compra da
prateleira com
caixas
organizadoras.
; . 2 horas de trabalho |
Validar o plano| Para avaliar o do gerente de
z:ra;reddausggg rezfn(:)e:e de Apresentar o plano|  producéo para
inzumos 5 o dgs Saer de montagem de | apresentar o plano
RSN palas, sala da . kit's de de reducao de
matéria prima ajustes : Diretora 8/11/2020 .
Hobiitsian | nikasiafosa diretora componentes para|perdas de insumos e
:) dutivo tornar esse o processo parao| matéria prima. 2
pro s : setor de produgao. | horas de trabalho da
através de kit's| procedimento RS .
Perdas de % . direcao para analise
para producao oficial.
pecas da proposta.
pequenas
durante a Para que a
fabricagao separacao dos Cortoiiies audiol 2 horas de
componentes el ?1a treinamento com o
Treinar os seja feita de 13/08/2020 gerente de producao,
; Gerente de Y proposta do plano [¥; %
montadores acordo com  |Almoxarifado codiinho a a6 redusBa de lider de produgéo e
dos kits cada ordem de P ¢ 14/08/2020 2 dazana responsavel pela
fabricacao, na pro ducio separacao dos kit's
quantidade P gao. no estoque.
correta.
Montagem da
Implementar o prateleira com 28
planas Para eliminar ou Ravc
reducéo de . organizadoras n®
reduzir perdas : x ; i3 1 hora para a
perdas de ; s Supervisor de | a partir de | 7. Separacao dos
. de insumos no [Almoxarifado % -3 montagem da
insumos e producéo 14/08/2020| materiais de ;
i T processo prateleira
matéria prima codltivo acordo com ordem
no processo P 3 de producéo
produtivo estabelecida
diariamente.
Analisar os i
resultados
obtidos com a Pl draliEar os Comparar os 30 minutos de
implementacéo resultados obtidos | trabalho da direcao,
resultados 4 semanas %
do plano de z ; : através do controle| gerente de producao
2 obtidos e salada |Diretora/Gerente| apésa S : 2
reducéo de = X S b . | de materiais no [e lider de equipe par:
verificar se o diretora de producao [implantacao : 2 j
perdas de lahe. Heces5ita dos kits almoxarifado e |analisar os resultado
insumose | P 36 antes indices de perda | obtidos e possiveis
matéria prima ! ’ no setor produtivo. | falhas ou melhorias.
no processo
produtivo

Fonte: elaboracéo dos autores (2020)
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Como tratativa da primeira causa referente a falta de indicadores de produtividade e
qualidade a acdo corretiva é o desenvolvimento de indicadores de producdo e qualidade onde
Moreira (1996) define que qualquer estratégia de medida de desempenho tera que mostrar para a
organizacdo se ela esta no caminho almejado. Sendo assim, a empresa que deseja ter seu
sistema enxuto, deve ter um sistema de medicdo de desempenho que mostre se realmente os
seus objetivos estdo sendo alcancados. De acordo com Custédio (2015), produtividade é o que
indica o resultado de decisdes entre recursos do processo, acometido diretamente pela qualidade
e requisitos de uma organizac¢éo, que quando analisado de forma correta, garante o crescimento
real da organizacdo. Essa acdo sera realizada no setor de producdo onde ainda ndo ha
acompanhamento por indicadores. A partir de 06/06/2020, o gerente de producdo ira elaborar um
plano de indicadores onde ira selecionar as metas e objetivos, identificar pontos criticos, escolher
indicadores necessarios, estabelecer a fonte de coleta de dados, estabelecer a periodicidade para
os indicadores, estabelecer os responsaveis e como serd a forma de comunicacéo dos resultados
obtidos. Apos a elaboracdo deste plano, sera apresentado a diretora para analise, correcdo de
possiveis falhas e sua validacdo. Para a implementacdo deste plano de indicadores se divide em
trés fases, onde na primeira fase ocorre em treinar o responsavel pelos indicadores, sua
manutencdo e apresentacdo. Na segunda fase consiste em treinar os usuarios dos indicadores,
ou seja, todos colaboradores que estardo envolvidos nesse processo, com a apresentacdo do
plano e tornando parte da gestdo da organizacdo. A terceira fase sera a implementacdo do
préprio plano de indicadores no processo onde o mesmo podera ser avaliado apresentado os
resultados realizados pelo setor produtivo, auxiliar em situagdes de ndo conformidade e em
tomada de decisfes, conforme o exemplo na figura 7 e 8. Ap6s a implementacéo dos indicadores
ocorrerd a andlise dos resultados obtidos através de seu uso no processo produtivo onde sera

avaliado pela diretora e o gerente de producao.

FIGURA 7 — INDICADOR DE PRODUTIVADE DIARIO.

Analise de produtividade diaria por item Otd de sequndas
PRODUTO PRODUTIVIDADE DIA utilizados por peca
Item Processo Meta | modelo | Programado | Realizado| % | pessoas Producéo
Janela | Montagem 9 janela 9 8 89% 1,0| Segundos | 3600
Porta 1 | Montagem 18 janela 18 18 100% 1,0| Segundos | 1800
Porta 2 | Montagem 11 janela 11 5 44% 1,0| Segundos | 2880

Fonte: elaboracdo dos autores (2020)
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FIGURA 8 ~GRAFICO DO INDICADOR DE PRODUTIVADE DIARIO.

Analise de produtividade

Fonte: elaborag&o dos autores (2020)

A acdo desenvolvida para a segunda causa referente ao layout inadequado do
almoxarifado foi a redefinicdo de sua organizacdo e melhor administracdo para evitar as perdas
de insumos, tendo assim maior controle sobre entradas e saidas e agilizar o processo produtivo.
Para Orlickas (2012) a administracdo é um conjunto de ideias que direciona gestores que estdo a
frente das decisbes da empresa, para auxiliar na realizacdo de metas, a fim de organizar o
ambiente, visando sempre o crescimento do negoécio. Segundo Maximiano (2007) a administracéo
€ um trabalho que busca realizar seus objetivos proprios ou terceiros (organizagfes) com
finalidade de alcancar metas tracadas. A administracéo estaria incompleta sem o planejamento,
organizacao, lideranca, execucdo e controle. Essa acado ira ocorrer no préprio almoxarifado a
partir de 17/07/2020 com a elaboracdo do plano de correcdo pelo gerente de producéo
analisando os pontos criticos e a serem melhorados. Este plano serd apresentado para a diretora
na data proposta para possiveis correcdes e por fim sua validacdo. A implantacédo deste plano ira
ocorrer no préprio almoxarifado pelo gerente de producdo onde o mesmo reorganizara o layout,
materiais, ferramentas e insumos através de seis prateleiras organizadoras que serdo adquiridas
pelo valor de R$ 1.620,00 adquiridas pela internet na loja Conexdo Moveis mostrada na figura 9,
essas prateleiras serdo devidamente identificadas e separadas por projetos tendo em vista a
particularidade e variacdo de insumos e materiais de cada uma. Apds a implantacdo desta acao
sera analisado os resultados obtidos pela diretora e o gerente de producgéo através do controle de

estoque registrado no almoxarifado e comparado aos resultados anteriores.
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FIGURA 9 — PRATELEIRA INDUSTRIAL ORGANIZADORA.

i "

Fonte: BRASIL PLASTICOS (2020)

Na terceira causa sobre falta de documentacdo de ordens de processo a agcdo para
solucéo sera o desenvolvimento de ordens de producao e instrucdo de trabalho, de acordo com
Laugeni e Martins (2015) o planejamento e controle da producédo (PCP) consiste em ordens de
fabricacdo que tem como base de informacdes os recursos disponiveis tais como estoques
existentes, vendas previstas, linha de produtos, capacidade produtiva e como produzir. Para
Tubino (2009), o planejamento e controle da producdo (PCP) é responsavel por programar e
implementar acdes atraves dos recursos produtivos visando atender da melhor maneira os
objetivos definidos pelos niveis estratégicos, taticos e operacionais. Sua programacdo é
responsavel por definir a quantidade a ser produzida e quando essa tarefa acontecera, buscando
concluir seus objetivos dentro dos prazos determinados.

Para este plano de ac&o busca obter o melhor uso dos recursos encontrados na empresa
através de uma analise de processo onde Lélis (2012) define a Analise de Processos em
identificar como um trabalho é realizado e adapta-lo a meios mais eficazes. E para isso, utiliza-se
0s 6 meios: identificar oportunidades, definir escopo, documentar um processo, avaliar o
desempenho, redesenhar o processo e implementar as mudancas.

Segundo Neumann (2013) a analise por processos tem como objetivo reduzir custos,
aumentar a qualidade e inovar em seus produtos por mais completos que eles sejam, 0s gestores
devem analisar seus processos criticos atraves da estratégia definida pela organizacdo e
administra-los com o principio focado no sistema de fluxo e mapeamento, iniciando dos
processos e chegando até o nivel em que possa ser identificado oportunidades de melhorias e

inovacao.
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Essa acao ira ocorrer a partir do dia 22/07/2020, sendo elaborado um plano de acéo pelo
gerente de producdo, onde o mesmo ira analisar o processo produtivo definindo como devera ser
executado otimizando os recursos utilizados. Apés a apresentacdo do plano de ordens de
producéo e instrucao de trabalho, o mesmo sera avaliado pela diretora da empresa para correcao
de possiveis falhas e sua validacao. A implementacao deste plano se divide em duas fases sendo
a primeira para treinamento dos colaboradores e todos os envolvidos e a segunda fase consiste
na prépria implementacdo do plano ao processo produtivo tornando um procedimento diario e
padrdo da organizacdo, conforme na figura 10. Apds sua implementacao sera feita a analise dos
resultados obtidos sobre o processo e a possibilidade de ajustes sendo de responsabilidade da

diretora e gerente de producao da empresa.

FIGURA 10 — MODELO DE ORDEM DE PRODUGCAO.

PA RA NA ORDEM DE PRODUGAO N1
ESQUADRIAS
DATA: 08/06/2020
PRODUTO: ESQUADRIAS PADRAQ 1X1M OTDE. SO UNID.  |DATA DA ENTREGA: 28/06/2020

COMPONENTES CQTDE UNID. TOTAL | N*LOTE
BARRA DE ALUMINIO 6M 1 METROS 50 502255
BORRACHA PRETA 4 METROS 200 502255
SILICONE 200ML 1 ML 50 502255
PARAFUSOS SEXTAVADO M5 8 UNID. 400 502259
REBITE DE ALUMINIO GEDORE 10 UNID. 500 502259

DIARIO DE BORDO:

Fonte: elaboragéo dos autores (2020)

Sobre a quarta causa de perdas das pequenas pecas durante o processo de fabricacdo o
plano de acdo sera elaborado a partir de 03/08/2020 pelo gerente de producdo levando em
consideracdo 0s pontos criticos a serem melhorados e o desenvolvimento de kits de
componentes para montagem, sendo separados e organizados no almoxarifado através de uma
estante que conta com 28 caixas organizadoras N°7, orcadas e encontradas a venda por R$
395,00 via internet na loja Brasil Plasticos mostrada na figura 10, que auxiliard no processo
produtivo. Desenvolver métodos contra as perdas no processo produtivo, transformando a
subcultura dos funcionérios através de uma lideranca capacitada e de qualidade, de acordo com
Hunter (2004), é real a possibilidade de exercer a lideranca em praticas mais humanas, que se

faz bem atual com a quebra de paradigmas de relacdes profissionais. A quebra de paradigmas é
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favoravel, pois motiva uma equipe, favorece a busca por caminhos novos, reinventa atividades ou

até mesmo projetos que faz com que mude formas de trabalho, muitas vezes com menos trabalho

e maior produtividade. Para Fiorelli (2004) influenciar pessoas, comec¢a de uma pratica normal
aos lideres, e em qualquer atividade, torna-se significativa o desempenho organizacional para o
atendimento de metas. ApGs a elaboragcédo deste plano sera apresentado a diretora para avaliar
custos, ajustes necessarios e validar o plano. Em sua implementacdo sera dividida em duas o
partes, a primeira fase sera para treinar os funcionarios para montagem e utilizagao dos kit’s, sua i
segunda fase sera a implementacéo do plano de reducdes de perdas instalando a prateleira com

as caixas organizadoras para a montagem dos kit's. Depois de implementado este plano, sera
analisado pela diretora e o gerente de producéo os resultados obtidos e a verificacdo de ajustes

necessarios.

FIGURA 11 — PRATELEIRA COM CAIXAS ORGANIZADORAS.

Fonte: CONEXAO MOVEIS (2020)

3. CONSIDERACOES FINAIS
O trabalho trouxe a compreensdo sobre os conceitos fundamentados da gestéo
operacional da qualidade (GOQ) envolvidos no processo produtivo da empresa Parana

Esquadrias para desenvolver procedimentos de controle e melhorias que previnam as perdas e


http://www.mercadolivre.com.br/perfil/ConexãoMoveis

Inova+ Cadernos de Graduacao da Faculdade da Industria— N° 1/ V. 2, p. 494-518 — Agosto/2020

desperdicios no processo produtivo da organizacao relacionando a teoria fundamentada a pratica
encontrada.

Na coleta de dados para o processo de pesquisa foram encontradas as causas
priorizadas, sendo elas a perda de insumos e matéria prima durante o processo de fabricacdo, a
falta de indicadores de produtividade e qualidade, o layout inadequado do almoxarifado e a falta
de documentacéo de ordens do processo produtivo, onde todas essas causas geram o alto indice
de desperdicio e perda de matéria-prima.

Para o entendimento do objetivo geral e com foco no tratamento das causas priorizadas
se propds um estudo em que aponte a melhor solugéo para sanar o problema, buscar e relacionar
as principais causas dessas perdas, apontar através desse mapeamento 0s pontos criticos delas
e onde seria possivel implantar melhorias, através do benchmarking analisar resultados obtidos
em relacdo as melhorias sugeridas e elaborar um plano de acdo para solucionar as causas
encontradas.

A metodologia empregada foram os métodos e técnicas de pesquisa de campo, pesquisa
bibliografica, pesquisa documental, entrevista informal, e brainstorming para o desenvolvimento
do trabalho e apresentando propostas de solucdo para melhor qualidade em seu processo
produtivo.

O tema proposto para estudo esse semestre foi a gestdo operacional da qualidade
(GOQ), que vem a ser um sistema de gerenciamento que € compartilhado por todos os
colaboradores da organizacao, estando presente nos diferentes niveis hierarquicos e que foca
nas funcdes operacionais desenvolvidas individualmente. Ap6s a elaboracédo do plano de acgéo
para correcdo das causas encontradas e alcancar o objetivo de propor a implantacdo de um
procedimento de qualidade para evitar desperdicios e perdas de matéria prima durante o
processo produtivo da organizacdo nota-se a importancia da gestdo operacional da qualidade
(GOQ) em obter melhores resultados com os recursos encontrados dentro da empresa, reduzindo
seus desperdicios, estruturando sua equipe e processo produtivo, melhorando a qualidade de seu
processo e produto para manter a competitividade no mercado de esquadrias de aluminio e

aumentar a vida Gtil da organizacao.
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