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RESUMO

O presente trabalho € uma pesquisa de campo realizado em uma
indastria de marmores e granitos. A empresa é tradicional na extragao
e beneficiamento de marmores e granitos, atendendo varias obras de
empresas deste segmento, porém vem apresentando uma queda de
producdo na linha de resinagem e telagem. A equipe de pesquisa
realizou uma visita na empresa no dia 24 de setembro de 2021, para
analisar como funciona o processo produtivo, em conversa com o0
diretor industrial e o coordenador foi possivel entender a metodologia
de trabalho e sua finalidade. Sendo identificado o problema que € o
alto indice de produtos ndo conformes que ocorre na etapa de
beneficiamento de chapas. Definindo-se como objetivo geral
apresentar uma proposta para reduzir o alto indice de produtos néo
conformes na empresa, e como objetivos especificos identificar as
causas do problema, buscar alternativas de solucdes para as causas
priorizadas e elaborar um plano de acéo para solucionar o problema.
Os quais foram atingidos pois foi possivel encontrar 10 causas, sendo
3 priorizadas para as quais foram buscadas alternativas de solucéo e
elaborado plano de ac¢do. As principais acdes apresentadas sdo,
trocar as correntes do robd por cintas emborrachadas e padronizar a
fixacdo das chapas conforme cada medida de chapa, criar um setor
para trabalhar com chapas n&o conformes, determinar um
colaborador especifico para realizar a sele¢cdo dos blocos a serem
produzidos.

Palavras-chave: 1 — Qualidade. 2 - Nao conformidade. 3 - Producao.
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1. INTRODUCAO

A gestdo da qualidade € um instrumento que procura padronizacdo a melhoria de seus
processos, reduzindo desperdicios e custos, buscando a maior satisfacdo dos clientes internos e
externos e, portanto, no aumento de sua durabilidade a partir do crescimento de sua
competitividade (LOBO, 2010).

Diante da alta competitividade atual, as empresas vém buscando um crescimento maior no
mercado, almejando assim uma melhor produtividade, porém muitas das vezes nao se atentam
ao controle da qualidade dos produtos oferecidos (CARVALHO E PALADINI, 2013).

A qualidade encontra-se diretamente relacionada ao produto ou ao servigo prestado, sem
dar a devida atencdo ao processo produtivo, as questdes socioambientais e aos aspectos
organizacionais e demais fatores que estejam relacionados ao produto ou servico prestado
(CONSUL, 2015).

Porém, Carvalho e Paladini (2013) dizem que a gestdo da qualidade tornou-se essencial
para toda organizacdo, passou a ser parte de todo o processo como um todo, e ndo apenas um
dos requisitos do produto, ou servico.

Em vista disso, o presente trabalho busca relacionar a teoria com a pratica, objetivando
apresentar um plano de acgdo para reduzir o indice de ndo conformidade na empresa em estudo.
Segundo Paladini e Carvalho (2005) a gestdo da qualidade no meio industrial foca o processo
produtivo por meio de onde possa gerar um produto de qualidade e adequado ao uso, alcancando

esse objetivo por meio dos processos necessarios para sua concretizacao.

2. MAO NA MASSA

Nesta etapa do trabalho é apresentado o contexto da situacdo na empresa, 0s objetivos, a
metodologia e a fundamentacao tedrica.

2.1 CONTEXTO DA SITUACAO NA EMPRESA

As informag0es relatadas a seguir foram coletadas com base no site da empresa e a partir
de entrevista informal realizada durante a visita académica que ocorreu presencialmente no dia
24 de setembro de 2021.

A empresa € detentora de jazidas de pedras e de granitos tais como Branco Parand,
Crema Parana, Café imperial, Verde Tunas e Sea Foam Green. Na figura 1 pode-se observar

uma jazida de marmore e os blocos.
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FIGURA 1 — FOTO DE UMA JAZIDA DE MARMORE DA EMPRESA

FONTE: ARQUIVOS INTERNOS DA EMPRESA (2021)

Atualmente a empresa apresenta trés unidades no Brasil nos seguintes estados: Espirito
Santo, Minas Gerais e Parana, conta também com uma unidade na Fldrida, Estados Unidos. A
unidade na qual foi realizada a pesquisa de campo bem como a coleta de informacfes esta
localizada no Paran&, no municipio de Colombo. No total o grupo conta 270 colaboradores.

A empresa € especializada em extracéo, beneficiamento e venda de pedras ornamentais,
marmores e granitos para acabamentos na construgéo civil. Seu principal objetivo comercial é
atender grandes empresas do ramo da construcdo civil juntamente com a venda direta para
marmorarias. A figura 2, mostra foto com a pedra instalada em uma cozinha, a imagem é de um

catalogo fornecido por um cliente.
FIGURA 2 — PEDRA DE MARMORE INSTALADA NO CLIENTE
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A figura 2 apresenta o produto entregue por um dos clientes da empresa, O cliente em
guestao faz toda a parte de montagem e acabamento para entrega do produto final.
Na tabela 1 observa-se os principais produtos que a empresa comercializa e sua

representatividade em porcentagem de demanda.
TABELA 1 — TIPOS DE MARMORES COMERCIALIZADOS

I\;Irz;?%g?e Demanda Mensal
Monte Cristo 58%
Machia Oro 19%
Monte Vita 8%

Vecchia 3%

Perlato 2%
Létus 2%
Nacar 2%

Nimbus 2%

Venato 2%

Calacata 2%

Total 100%

FONTE: AUTORES (2021)
Conforme observa-se na tabela 1 que 85% da demanda concentra-se em trés tipos de
marmores mais vendidos, sendo: Monte Cristo, Machia Oro e Monte Vita. Na figura 3 observa-se

o marmore Monte Cristo, que corresponde a 58% das vendas, sendo este o mais vendido.

. FIGURA 3 — MARMORE MONTE CRISTO

e,

0
FONTE: AUTORES (2021)

Na figura 4 observa-se o marmore Machia Oro, que é responsavel por 19% das vendas,

sendo ele o segundo mais vendido.

FIGURA 4 — MARMORE MACHIA ORO

FONTE: AUTORES (2021)
Na figura 5 observa-se o0 marmore Monte Vita, 0 qual é responsavel por 8% das vendas,

sendo ele o terceiro mais vendido.
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FIGURA 5 — MARMOE MONTE VITA

~

FONTE: AUTORES (2021)
No que refere se ao setor de producéo, o fluxograma a seguir mostra todas as etapas dos

processos depois que o bloco chega da mina, iniciando-se pela lavagem do bloco até o

polimento, conforme observa-se na figura 6.
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FIGURA 6 — FLUXOGRAMA DE PROCESSOS DA EMPRESA
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FONTE: AUTORES (2021)
Apos a chegada do bloco no patio da empresa é feita a separacdo e lavagem, sendo

utilizado um tipo de acido especifico para limpeza de pisos e pedras. A figura 7 apresenta foto de

blocos de marmore na jazida da empresa.
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FIGURA 7 — FOTO DE BLOCO DE MARMORE NA JAZIDA DA EMPRESA

FONTE: AUTORES (2021)
A segunda etapa € o envelopamento, que consiste em estruturar o bloco com uma camada

de manta e resinas para evitar a quebra das chapas. Depois o bloco é colocado no carrinho para
transporte e é verificado se os blocos formam uma carga completa.

A terceira etapa do processo € a serragem, que consiste em transformar o bloco macico
em chapas, com o equipamento e multifios (varios fios diamantados). A figura 8 mostra um bloco

em processo de corte.
FIGURA 8 — FOTO DE BLOCO DE MARMORE EM PROCESSO DE CORTE

FONTE: AUTORES (2021)
A quarta etapa é o processo de telagem, onde é inserido uma tela de tardox sobre a chapa.

Em seguida é realizado a dosagem de resina sobre a chapa distribuida por toda a chapa.
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A quinta etapa e a de aquecimento no forno, onde é feita a secagem da resina aplicada
sobre a chapa, logo apds o processo de aguecimento a chapa deverd permanecer esfriando por
24 horas em temperatura ambiente.

O sexto processo € o de levigagem, que consiste em remover as marcas da serragem,
com o lixamento e retifica das chapas. Apés isso as chapas permanecem por 14 minutos dentro
do tanel do equipamento de Metafil Levigadora.

O sétimo processo e o0 de resinagem, onde é realizado o fechamento de todos os poros e
fissuras das chapas, para dar maior resisténcia e brilho quando forem polidas. Apos as chapas
esfriarem por mais 24 horas é realizado entdo o oitavo processo de beneficiamento, onde € feito o
acabamento e brilho, com o auxilio do equipamento chamada de Politriz. Logo apés oitavo
processo, é realizada a classificacdo e medi¢cdes das chapas. Ja com o material classificado &
realizado a identificacdo com etiqueta contendo as especificacdes dimensionais de cada chapa.

Através de uma entrevista ndo-estruturada com o Sr. Oseias Vieira dos Anjos,
coordenador de producdo e integrante da equipe de pesquisa, foram coletados dados e
informacdes sobre a empresa. Com essas informacdes, foi possivel identificar o problema que é o

alto indice de produtos ndo conformes que ocorre na etapa de beneficiamento de chapas.

2.2 OBJETIVOS

Para este trabalho, foram definidos um objetivo geral e trés especificos.

2.2.1 Objetivo Geral

Apresentar uma proposta para reduzir o alto indice de produtos ndo conformes na

empresa.

2.2.2 Objetivos Especificos

a) ldentificar as causas do problema.
b) Buscar alternativas de solugdes para as causas priorizadas.

c) Elaborar um plano de acédo para solucionar o problema.

2.3 METODOLOGIA

Para Marconi e Lakatos (2010) a pesquisa de campo tem como objetivo conseguir

informacgédo acerca de um problema no qual se deseja uma resposta. Consiste na observacao
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espontanea de fatos, sendo assim mais que uma coleta de dados pois tem 0s seus objetivos
preestabelecidos mensurando os dados coletados.

Reis (2009) diz que &, pesquisa de campo onde encontra-se a fonte de dados no local
onde ocorrem os fendmenos. Portanto, caracteriza-se pela ida do pesquisador ao campo,
coletando dados, com objetivo de compreender os acontecimentos pela andlise e interpretacdo
deles. Neste trabalho, a pesquisa de campo foi realizada presencialmente no dia 24 de setembro
de 2021, durante uma visita a empresa situada no municipio de Colombo, no Parana. A figura 9

mostra os integrantes da equipe de pesquisa em visita a empresa.
FIGURA 9 — INTEGRANTES DA EQUIPE EM VISITA A EMPRESA

FONTE: AUTORES (2021)
A pesquisa de bibliografica para Mascarenhas (2012) é um tipo de investigacdo

centralizada em livros, artigos, dicionarios e enciclopédias com um alto e variado volume de
informacdes. Para Gil (2010) a importancia da pesquisa bibliogréfica esta relacionada em permitir
ao investigador acesso ao conhecimento amplo sobre diversos assuntos e fendmenos, muito
mais ampla do que aquela que poderia pesquisar diretamente.

Neste trabalho, a pesquisa bibliografica foi realizada por meio de acesso a livros e sites
gue permitiram compreender os conceitos abordados na fundamentacgéao teorica.

Mascarenhas (2012) estabelece que a pesquisa documental visa investigar e analisar
informacdes documentadas, como relatérios, publicacbes de Orgdos publicos e privados,
indicadores e estatisticas. Dessa maneira, elas ainda séo fontes primarias pois nao passaram por
estudo de um pesquisador.

Para Keegan (2005) a pesquisa documental possibilita uma vasta quantidade de
informacdes documentais disponiveis, porém gera um desafio em encontrar as informacgdes
exatas e necessarias em que se deseja, devendo-se ter atencdo para a coleta, analise e

organizacdo dos dados. Neste trabalho, a pesquisa documental foi realizada por meio de acesso
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ao site da empresa bem como a relatérios que abordaram dados da area produtiva e o
atendimento ao cliente.

A pesquisa de internet de acordo com Martino (2018) tem como principal objetivo oferecer
auxilio no recurso para pesquisas sobre topicos atuais que seriam dificeis ou impossiveis de
encontrar em bibliotecas fisicas, porém de extrema importancia a verificagdo de suas fontes. Para
Keegan (2005), a pesquisa de internet oferece uma amplitude e profundidade das informagdes
disponiveis na rede de forma atualizada.

Neste trabalho, a pesquisa a internet foi utilizada para obter informacdes institucionais
sobre a empresa, fundamentacdes de conceitos aplicados no trabalho, livros da biblioteca virtual
e artigos cientificos.

Entrevista ndo estruturada, de acordo com Mascarenhas (2012), se trata de uma conversa
informal, com perguntas elaboradas apenas no momento da entrevista, sem um roteiro prévio. De
acordo com Barros e Lehfeld (2007), nas entrevistas nao estruturadas, o pesquisador tem como
objetivo obter dados que possam ser utilizados em andlise qualitativa ou com maior relevancia ao
problema da pesquisa, através de uma conversacao.

A entrevista ndo estruturada foi realizada presencialmente, no dia 24 de setembro 2021,
com o Sr. Oseias Vieira dos Anjos, funcionario da empresa e participante da equipe deste
trabalho.

Segundo Gray (2012) a observacao participativa possibilita obter uma ampla visdo e
melhor compreensao em relacdo ao material e ambiente a serem estudados. De acordo com Gill
(2010) a observacao participativa é a real participacdo do pesquisador nas atividades da
organizacdo. Neste trabalho, a observacéo participativa ocorreu jA que um dos membros da
equipe o Oseias Vieira dos Anjos trabalha na empresa pesquisada.

Segundo Osborn (1987) brainstorming € uma técnica utilizada com o intuito de criar o
maior nimero de ideias possiveis sobre um determinado assunto ou tema. Consiste em reunir um
grupo de pessoas para criar uma tempestade de sugestdes e ideias que, preferencialmente sejam
de areas e experiéncias distintas.

Chiavenato (2014) define o brainstorming como uma técnica que apresenta solucdes para
determinadas situacdes. E também muito utilizada para fomentar ideias criativas que possam
ajudar a resolver problemas dentro das organizacbes. Neste trabalho, o brainstorming foi
realizado pela equipe com o objetivo de identificar as causas do problema da empresa, realizado
no dia 24 de setembro de 2021, em uma visita a empresa sendo acompanhada pelo Oseias Vieira
dos Anjos, coordenador de producgao e os integrantes da equipe de pesquisa.

De acordo com Custodio (2015) o diagrama de Ishikawa é uma ferramenta utilizada para

apontar e identificar as causas de um problema. Utiliza-se um grafico chamado espinha de peixe,
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em que se observa e escreve-se as causas de partes especificas de um problema. Essas partes

dividem-se em 6Ms: Mao de obra, Materiais, Maquinas, Métodos, Meio Ambiente e Medicgéo.

Para Neumann (2013) o diagrama de Ishikawa, também conhecido como diagrama de

causa e efeito, € uma ferramenta de representacdo das possiveis causas que levam a um

determinado efeito. Tais causas séo classificadas de acordo com suas categorias.

Neste trabalho, o diagrama de Ishikawa foi utilizado com o objetivo de categorizar as
causas do problema que foram identificadas de acordo com os 6Ms. A figura 10, mostra um

exemplo do Diagrama de Ishikawa.

FIGURA 10 - EXEMPLO DO DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Material

Meio

Ambiente

()l}icli\u

Método Maio de obra

Maquina

FONTE: BEZERRA (2010)

De acordo com Custodio (2015), matriz GUT € uma forma de pontuar todos os problemas,

priorizando as acGes mais importantes para analise. A figura 11 mostra o exemplo de Matriz

GUT.

v

FIGURA 11 - EXEMPLO DE MATRIZ GUT

Nota Gravidade

Urgencia

Tendéncia (se nada foif
feito...)

o)

Extremamente grave

Precisa de acao
imediata

- Ira piorar rapidamente

Ira piorar em pouco

i Muito grave E urgente
tempo
3 Grave O mais rapido possivel | ... Ira piorar
2 Pouco grave Pouco urgente .. Ira piorar a longo prazo
1 Sem gravidade Pode esperar w Ndo ira mudar

em relacdo a outros apresentados, a urgéncia implica a ideia de quéo importante € a acéo
temporal enquanto a tendéncia indica o sentido da gravidade do problema, se ele tende a crescer

FONTE: PERIARD (2011)
Para Seleme e Stadler (2010) gravidade diz respeito a importancia do problema examinado

7
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ou diminuir com a acédo do tempo. Neste trabalho, a matriz GUT foi utilizada para priorizar as
causas do problema evidenciado pela empresa, de acordo com a Gravidade, Urgéncia e
Tendéncia.

De acordo com Albertin e Pontes (2016) o benchmarking € um processo comparativo para
avaliar processos, trabalhos e melhores préaticas de outras empresas com o objetivo de melhorar
seu desempenho em relacdo as suas condi¢cbes atuais, aumentando assim sua competitividade
no mercado.

Para Neumann (2013) benchmarking é destacado como um processo proativo com
resultados positivos em que a organizagao observa como outra realiza uma determinada funcao
ou processo, com o intuito de melhorar a realizacdo da mesma funcéo ou similar. Neste trabalho,
o benchmarking sera utilizado para comparar outros planos de acédo j4 aplicados em outras
empresas para solucionar o problema semelhante ao evidenciado.

Custodio (2015) fala que a ferramenta 5W2H consiste em um plano de ag&o organizado e
simples, que encaminha a solu¢do dos problemas, ordenando de forma pratica a tomada de
acOes para sanar a limitacao identificada, mapeando os elementos onde ficara estabelecido o que
sera feito.

Para Barros e Bonafini (2014) o 5W2H é considerada uma das ferramentas mais utilizadas
para o planejamento de acbes corretivas de processos com problemas. Este plano de acédo
viabiliza a execucéo das acdes planejadas, facilitando sua implementacdo de forma organizada.
Cada acdo deve ser enquadrada conforme a especificacdo desta ferramenta. A Figura 12

apresenta um exemplo da ferramenta 5W2H.
FIGURA 12 — EXEMPLO DA FERRAMENTA 5W2H

What? O que? O que deve ser feito? (etapas)
Wha? Cluem? (QJuem sdo os responsaveis pela execucao?
‘ni.f Where? Onde? Setor/local em que deve ser executado?
When? Quando? Ccasido em que deve ser executado?
Why? Por qué? Por que deve ser executado? (justificativa)
i ?
How? Como? De que maneira dev:e ser executada? Qual o
7 método?
H Quando ~
How much? custa? (Quanto custa para executar a acdo?

FONTE: ADAPTADO PELOS AUTORES, SEGUNDO MEIRA (2003)
Um planejamento deve ser tragado ao passo que houver a chance de melhorias de um

processo ou de um servi¢o, no qual as ideias devem ser dispostas em ordem pré-determinadas,
com o intuito de alcancar uma meta ou a eliminacdo de um problema. Para que se obtenha éxito
neste plano de acéo, deve-se ter o envolvimento de pessoas que conhegcam 0 processo e sabem,
por experiéncia, quais as deficiéncias criticas. Com o detalhamento do problema, as opinides
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tenderdo ser mais claras e concisas, aumentando 0 sucesso na conclusdo do plano
(SCARTEZINI, 2009 apud SILVA; FARIA; SILVA; NASCIMENTO, 2019). O 5W2H sera utilizado
para planejamento de um plano de acao para a solugcéo do problema apresentado.

Para Vergara (2007) o cronograma constréi o conceito de pesquisa-acdo como tipo
particular de pesquisa participante e aplicada, supondo intervencéo participativa na realidade
social, sendo, portanto, intervencionista. Embora néo se tenha uma forma totalmente predefinida,
Martins e Theophilo (2007) preconizam a existéncia de quatro grandes fases na conducéo de um
projeto de pesquisa-acdo. De acordo com o relato técnico evidenciado as fases foram assim
retratadas:

a) Fase exploratéria: o problema foi identificado e o projeto analisado apresenta uma

intensa restricdo de tempo ao seu desenvolvimento;

b) Fase da pesquisa aprofundada: a questdo central de pesquisa foi definida, servindo
para nortear a definicdo do referencial tedrico que versa sobre métodos de elaboragédo
de cronogramas. As simulacdes de execucao foram realizadas tanto para o método do
caminho critico quanto para o método da corrente critica. As vantagens e desvantagens
foram identificadas, concluindo-se ser o método da corrente critica 0 mais adequado

para o problema apresentado;

c) Fase de acdo: os resultados apontaram para a ado¢do do método da corrente critica
como o mais adequado para o problema apresentado, possibilitando a geracdo das

conclusdes do relato técnico e a difusdo dos resultados;

d) Fase de avaliacao: as limitagbes apontadas pelo estudo indicam a necessidade de mais
investigacdes em organizacdes e projetos diferentes para se validarem os resultados.

Neste trabalho, o cronograma foi utilizado para direcionar a equipe no planejamento da
execucao das atividades propostas, abordando principalmente a sequéncia com que elas serdo

executadas e o periodo para tal.

2.4 FUNDAMENTACAO TEORICA

Nesta etapa do trabalho foram realizadas pesquisas que estdo relacionadas ao tema do
trabalho que é qualidade.

2.4.1 QUALIDADE

Para Barros e Bonafini (2014) a funcéo do controle da qualidade no conjunto do controle da

qualidade total, € monitorar os requisitos do produto, obtendo como objetivo primordial garantir a
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gualidade do produto seja ele qual for. A pratica consciente do controle de qualidade por todos o0s
colaboradores da empresa é a base do controle total da qualidade.

Feigenbaum e Feigenbaum (1999) defendem que a qualidade € um dos mais poderosos
geradores de crescimento nas vendas e receitas das empresas, e um fator de sustentacdo da
expansdo dos negécios. Porém, embora os programas, sistemas e modelos da qualidade ja
estejam bastante difundidos e, apesar de sua popularidade, h& pouca convergéncia a respeito de

sua definicéo.

2.4.2 GESTAO DA QUALIDADE

A Gestdo da Qualidade Total pode ser definida como uma opc¢ado para a reorientacao
gerencial das organizacfes, e tem como pontos basicos: foco no cliente; trabalho em equipe
permeando toda a organizacao; decisdes baseadas em fatos e dados; e a busca constante da
solucéo de problemas e da diminuicao de erros (CARVALHO; PALADINI, 2005).

Para Kotler (2000) a Gestao da Qualidade Total (TQM — Total Quality Management) é uma
abordagem para a organizacdo que busca a melhoria continua de todos 0s seus processos,
produtos e servi¢os. Favoron (2012) diz que a TQM se torna possivel a partir do estabelecimento
dos elementos do programa de gestdo da qualidade, que s&o Lideranca, Envolvimento dos
funcionarios (Empowerment), exceléncia do produto e ou processo e o foco no cliente.

A ISO (International Standard Organization) 9001 é uma organizacdo fundada em 1946,
gue tem como propdsito desenvolver e promover normas que possam ser utilizadas em todos os
paises do mundo, cerca de 111 paises integram na organizac¢ao internacional que € especializada
em padronizac¢do, no Brasil a norma é representada pela ABNT (Associacdo Brasileira de Normas
Técnicas).

A norma tem uma referéncia internacional para a certificacdo de sistemas de gestdo da
gualidade e se destaca na capacidade de satisfazer as necessidades e expectativas dos clientes,
aumentando a sua satisfacdo e melhorando o desempenho da organizacdo, possui uma familia
de normas e nessa familia estd a ISO 9001 que trata dos requisitos do sistema de gestdo da
gualidade. Genérico significa que a mesma norma pode ser aplicada a qualquer tipo de

organizacédo, grande ou pequena, seja qual for seu produto. (MELLO et al, 2009, p.1).

2.4.2.1 CONTROLE DA QUALIDADE

O controle da qualidade € um sistema complexo e com muita dinamica, pois envolve, direta
e indiretamente, todos 0s setores da empresa, com o intuito de melhorar e assegurar

economicamente a qualidade do produto. Porém néo se restringe apenas ao monitoramento do
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sistema, ele € um modelo em constante evolu¢cdo, sempre com uma nova postura ou no¢ao ao
gue ja se sabia e praticava (PALADINI, 1999).

Segundo Lima et al. (2006), o controle de qualidade pode ser feito na analise dos graficos
de controle, pois fica claro a deteccdo de possiveis desvios no processo de producao. Possibilita
na detencéo de problemas e defeitos em tempo real durante a coleta de dados. E possivel ent&o
reduzir drasticamente produtos fora de especificacdo quase que instantaneamente.

2.4.2.2 CONTROLE DE PROCESSOS

Segundo Oliveira (2005) o controle de processos sédo atividades de levantamento de
informacdes sobre o desempenho de cada processo, que comparando os resultados planejados
com os resultados atingidos, de modo que fique claro as informacdes para a tomada de decisées
sobre possiveis erros ou problemas detectados. Nesse sentido, dentre as finalidades do controle
e da avaliagéo para a gestao de processos, Oliveira (2005) diz que pode-se elencar:

a) ldentificar problemas, falhas e erros, oportunamente;

b) Obter informac¢cBes sobre o processo, de modo que haja rapida intervencdo no seu

desempenho;
c) Corrigir ou reforcar o desempenho do processo detectado;

d) Identificar se os planos de acdo estdo sendo executados de acordo com o estabelecido

em seu conteuido.

Bandeira (2008) afirma que, os indicadores de desempenho e monitoramento para o
controle de processos além de servirem para a andlises do amadurecimento do sistema de
gualidade, servem também como principal fonte de informacdes para realizar possiveis melhorias
dentro de cada processo.

De acordo com Paladini (2012) as folhas de verificagao sao “representagdes graficas que
avaliam atividades planejadas, em andamento ou em vias de ser executadas no sentido de,

quanto maior, mais organizados forem os dados que suportam.”

2.4.3 GESTAO DA PRODUCAO

De acordo com Slack (2010) a gestao da producao refere-se da forma que a empresa ira
produzir seus bens e servicos, como 0 conjunto de atividades que levam a transformacéo atravées
da manufatura, utilizando da melhor forma de seus recursos disponiveis para obter eficiéncia e

lucratividade.

504



Inova+ Cadernos de Graduacao da Faculdade da Industria— N° 3/ V. 1, p. 490-522 — fevereiro/2022

Para Laugeni e Martins (2015) a gestdo da producdo esta relacionada com a procura por
melhores métodos de trabalho e processo de producdo, com o objetivo de melhorar sua
produtividade, reduzir seus custos e melhorar sua qualidade através de técnicas e ferramentas
aplicadas em seus processos.

E possivel dizer que a gestio da producéo €, basicamente, um assunto pratico que trata de
problemas reais, pois tudo que vestimos, comemos e utilizamos passe de alguma forma por um
processo produtivo (SLACK 2010).

2.4.3.1 CUSTOS DE PRODUCAO

De acordo com Callado, Miranda e Callado (2003) um gerenciamento eficaz dos custos é
fundamental para as empresas obterem vantagem competitiva, jA que a contabilidade de custos
apoia as decisdes visando determinar o custo dos produtos como critério de fixacdo de precos,
como forma de analisar a rentabilidade dos produtos e dos clientes, como meio de fazer
comparacdes com a concorréncia, além de poder definir o melhor emprego dos recursos e
apontar os melhores resultados destes. Diante disso, fica evidente que a utilizacdo do
gerenciamento de custos como ferramenta de gestdo empresarial pode proporcionar melhores
decisbes (CALLADO, MIRANDA e CALLADO, 2003).

O impacto advindo da alta competicao existente no ambiente empresarial, vem mudando a
forma como a contabilidade de custos esta sendo encarada, passando de um simples instrumento
auxiliar, para um sistema de apoio a tomada de decisdo com influéncia nos processos de
planejamento e controle, voltada aos operadores, gerentes e executivos dentro das organizacdes
(CALLADO; PINHO, 2015).

2.4.4 PLANEJAMENTO E CONTROLE DE PRODUCAO - PCP

Para Tubino (2009) o PCP é responsavel pela programacéo e implementagéo dos recursos
produtivos, que tem por finalidade atender os objetivos estabelecidos nos niveis estratégicos,
taticos e operacionais. A programacao da producdo é a primeira etapa dentro do nivel operacional
a curto prazo, responsavel por definir quanto e quando produzir cada item, para suprir a demanda
do cliente.

Moreira (2012) especifica que o PCP é o setor de transformacéo de informacdes, sendo
responsavel em atender os niveis de producdo desejados, alcancar a qualidade especificada,
reduzir os estoques e custos operacionais, com seu foco em distribuicdo de carga produtiva e

sequenciamento das tarefas no processo produtivo.

505



Inova+ Cadernos de Graduacao da Faculdade da Industria— N° 3/ V. 1, p. 490-522 — fevereiro/2022

2.4.4.1 INPUT E OUTPUT

De acordo com Slack, Chambers e Johnston (2009) inputs Sdo 0S recursos gue Sao
tratados, transformados ou convertidos de alguma forma, desta forma, input (entrada) refere se a
todo tipo de recurso que vai entrar por um determinado processo com finalidade de produzir algo
novo. Seguindo este mesmo raciocinio os autores completam que todas as operac¢des produzem
produtos e servicos através da transformacéo de inputs (entradas) em outputs (saidas), o que &
chamado de processo de transformacédo, onde é fundamental que o controle no input ocorra de
modo preciso, pois todas as atividades de produgcdo a vir subsequente dependem destas
informagdes. Harding (1981) completa a teoria definindo um sistema de produgdo como um
conjunto de partes inter-relacionadas que, quando ligadas, atuam de acordo com padrdes
estabelecidos sobre inputs (entradas) no sentido de produzir outputs (saidas), seguindo esse
raciocinio, sistema é a ferramenta que faz a transformagéo produtiva da matéria prima em
produto acabado, é a via intermediaria entre o fornecedor, producgéo e cliente final. Para finalizar e
completar essa teoria, Oliveira (2005) demonstra que o propdsito do planejamento pode ser

definido como o desenvolvimento de processos, técnicas e atitudes administrativas.

2.4.5 MRP - MATERIAL REQUIREMENTS PLANNING

Bezerra (2013) define que para o mais proximo ao nivel operacional, desenvolve-se uma
lista de materiais para elaboracdo de um MRP. Assim, pode se perceber que o objetivo desse
procedimento € detectar o momento mais adequado para solicitar matéria-prima aos
fornecedores, de maneira a trabalhar com quantidade exata de tais recursos.

De acordo com Lelis (2018) o planejamento de necessidade de materiais, ou MRP
(Material Requirements Planning) € uma parte fundamental do planejamento de recursos. Trata-
se de um sistema computadorizado de informacdes criado para ajudar os fabricantes a gerenciar
os estoques de demanda dependente e programar pedidos de reposic¢éo.

Para Vieira (2009) o MRP utiliza uma filosofia de planejamento que permite que as
empresas calculem os materiais que Sao necessarios € 0 momento gue Serdo necessarios,
garantindo que sejam providenciados a tempo para que possam executar 0S processos de
produgéo. O MRP utiliza como dados de entrada os pedidos em carteira e a previsdo de vendas

gue é passada pela parte comercial da empresa, ou seja, uma prévia do consumo de materiais.

2.4.6 ANALISE DE CAPACIDADE
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Segundo Slack (2010) planejamento e controle da capacidade, visa organizar as
operacOes de acordo com o nivel da atividade e o valor que elas podem alcancar em condi¢des
normais de producdo em um determinado periodo, também é assegurar que 0S recursos
produtivos estejam disponiveis no momento certo, na qualidade adequada e na quantidade
necessaria.

De acordo com Corréa e Corréa (2011) em ultima analise o atendimento adequado a sua
demanda compete ao gestor de operacdes para garantir que a capacidade seja eficiente para o
atendimento de uma demanda em especifico, pois sua capacidade define potencialmente a
execucao de atividades produtivas.

Ritzman e Krajewski (2004) dizem que o planejamento da capacidade a longo prazo requer
previsdes de demanda para um periodo prolongado. Infelizmente, a precisdo da previsdo diminui
a medida que aumenta o horizonte da previsdo. Além disso, prever aquilo que 0s concorrentes

fardo aumenta a incerteza de demanda.

2.4.7 MECANICA DOS SOLIDOS

Para realizar os ensaios de caracterizacdo e especificacdo tecnologica de cada rocha
ornamental, sdo realizadas algumas analises.

Segundo Wernick (2011) a andlise petrografica permite a definicdo da natureza da rocha,
identificacdo dos minerais existentes, seu fraturamento, seus graus de alteracdo e granulagao
textura ou trama e estrutura. Comercialmente chamada de desenho ou movimentagéo da rocha
(WERNICK, 2011).

Para Sossai (2006) a textura da rocha, nomeadamente as propor¢cdes dos diferentes
minerais constituintes, assim como a sua hatureza, origem, dimensdes dos grdos e
caracteristicas dos materiais cimentais.

A cor da pedra é determinada pela coloracdo predominante de seus minerais e pode ser
afetada pela presenca de constituintes mineralogicas friaveis, alterados e alteraveis ou solaveis,
gue comprometem o lustro e o desempenho das rochas. A durabilidade da cor é influenciada
pela presenca de minerais que se decompde facilmente liberando substancias que mancham as
rochas, comprometendo n&o so6 esteticamente como também sua durabilidade (WERNICK, 2011).

O indicie fisico permite analisar a qualificagdo das rochas ornamentais, a densidade, ou
massa especifica, a porosidade e a absor¢gdo d’agua. A maior densidade de uma rocha revela
uma maior resisténcia dela, por outro lado, representa inconvenientes para sua utilizacao, pois
refletira em maior peso morto, requerendo-se cuidados adicionais no dimensionamento das

placas para compatibilizar com a resisténcia dos dispositivos de ancoragem (WERNICK, 2011).
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De acordo com Wernick (2011) a porosidade € o volume de espacgos “vazios” (poros) de
uma rocha, e esté relacionada ao tipo de rocha e seu grau de alterabilidade da rocha.

A deterioracdo, numa definicdo simples, é o conjunto de mudancas nas propriedades dos
materiais de construcdo no decorrer do tempo, quando em contato com o ambiente natural e
implica na degradacdo da resisténcia e aparéncia estética (Frasca, 2001).

Resistencia ao desgaste abrasivo, € possivel realizar essa analise pois elas sofrem um
desgaste nas placas pétreas sofrem e esta intimamente relacionada a composicao mineralogica
da rocha (WERNICK, 2011).

Rochas ricas em quartzo como 0s granitos apresentam menos desgaste abrasivo devido a
dureza desse mineral (WERNICK, 2011).

Para Becerra, Calixto, Costa, Campello e Maciel (2002) a analise com base petrografica
pode-se afirmar que os granitos comerciais, além de apresentarem granulacdo variada, nao
necessariamente correspondem aos denominados granitos verdadeiros

De acordo com Wernick (2011) o Marmore Branco Parana, material extraio na Regido de
Rio Branco do Sul e Tunas do Parana, embora sejam caracterizados como marmore, também
possuem um grande percentual de quartzo, sendo assim considerado o0 marmore com dureza de
granito.

Resistencia ao impacto, nos permite analisar a maior ou menor capacidade de uma rocha
suportar acdo mecanica instantanea (golpe ou impacto) denomina-se tenacidade, que por sua
depende dos minerais formadores das rochas, bem como da trama (estrutura e textura) rochosa
(WERNICK, 2011).

A resisténcia a flexdo de um corpo exprime a sua resisténcia quando submetido
simultaneamente a compressao e tracao resultante de aplicacdo de uma carga em sua superficie.
Em outras palavras, exprime a sua capacidade de “vergar-se” antes de sua ruptura (WERNICK,
2011).

2.4 VIVENCIANDO A INDUSTRIA

Esta etapa do trabalho apresenta dados reais da empresa que justificam a existéncia do

problema e também s&o identificadas e priorizadas as causas.

2.5.1 Justificativa

No dia 24 de setembro de 2021, durante a visita realizada presencialmente na empresa e
por meio de uma entrevista informal com o gestor de producao foi possivel obter informacdes e

dados sobre os materiais ndo conformes na linha de producgéo, setor de resinagem e telagem.
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Observou-se que em ambos o0s setores o indice de chapas nao conformes é alto,
chegando em alguns meses passar de 50% da sua producédo mensal, nos meses de julho, agosto
e setembro foram produzidas um total de 24.310 chapas, tendo um total 9.732 chapas néo
conformes, e uma perda total de 853 chapas. A tabela 2 apresenta o indice de conformidades de

chapas produzidas.

TABELA 2 — PRODUQAO MENSAL X NAO CONFORMIDADES DE CHAPAS X PERDAS
Quantidade Quantidade de

Total h h
Més Setor otal/ce de Chapas Chapas Ndo Sucata % de Chapas 9~6 ge Chagag Nae
Chapas Conformes  Ndo conformes Sucatas
Conformes conformes
Abril Telagem 1.619 1.133 486 8 70% 30% 0,50%
1
Resinagem 2.171 1.303 868 0 60% 40% 0
Mai Telagem 1.172 879 293 0 75% 25% 0
aio
Resinagem 1.598 1.007 591 11 63% 37% 0,70%
ko Telagem 1.170 842 328 16 72% 28% 1,40%
u
Resinagem 2.680 1.501 1.152 27 56% 43% 1%
ik Telagem 1.575 606 945 24 38,50% 60% 1,50%
u
Resinagem 3.037 1.716 1.306 15 55% 43% 0,50%
P Telagem 1.447 550 868 29 38% 60% 2%
osto
e Resinagem 2.869 1.965 861 43 68,50% 30% 1,50%
Telagem 1421 881 526 14 62% 37% 1%
Setembro
Resinagem 3073 1.752 1.260 61 57% 41% 2%
Telagem 1873 1.011 843 19 54% 45% 1%
Outubro
Resinagem 3861 2.124 1.660 77 55% 43% 2%
Totel de chapes 10.277 5.902 4.289 110 57,22% 41,70% 1,08%
telagem

Total em chapas
resinagem

19.289 11.368 7.698 234 58,88% 39,91% 1,21%

FONTE: EMPRESA, ADAPTADO PELOS AUTORES (2021).
Conforme observa-se na tabela 2 em ambos os meses e setores o indice de nao

conformidade ficou acima de 25%, sendo que nos meses de julho e agosto foram os meses que
tiveram os maiores indices, que corresponde a 60% de ndo conformidades no setor de telagem.
Ja no més de abril foi 0 que teve o maior indice de chapas conformes em ambos os setores tendo
sua producéo atingindo acima de 60% de chapas conformes. Bem como observa-se que o indice
de perdas variou entre 0% e 1,5%, sendo que o0 més de agosto foi 0 que apresentou 0 maio
indice que foi de 1,5%.

Analisando a média de néo conformidades do periodo, observa-se que o setor de Telagem
apresentou o maior indice sendo responsavel por 49,7%, enquanto que no setor de Resinagem
foi de 39,91%. Porém, no periodo em estudo, o setor de resinagem gerou o maior indice de
sucatas que foi de 1,21%, enquanto as sucatas geradas no setor de telagem foram de 1,08%.

As figuras a seguir mostram exemplos de materiais conforme e nédo conformes. Na figura
13 pode-se observar uma chapa sem avarias, pronto para ser entregue ao cliente, ou seja, uma

peca de acordo com o padréao de qualidade.

FIGURA 13 - FOTO DE CHAPA SEM AVARIAS
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FONTE: AUTORES (2021).
A figura 13 apresenta uma chapa padrédo, ou seja, sem nenhuma nado conformidade,

chamada de R.T. ou Extra, durante o processo de uma peca conforme, ndo € necessaria
nenhuma parada de maquina e nenhum retrabalho, pode seguir para a estacdo de trabalho
seguinte dando continuidade na producdo, o tempo de produgcdo média de chapas conformes é
de 25 chapas por hora. A figura 14 mostra um material que é necessario retrabalho, pois a

mesma esta avariada.

FIGURA 14 — FOTO DE CHAPA AVARIADA

FONTE: AUTORES (2021).
O material apresentado na figura 14 é uma chapa M.O. que é chamada de comercial e,

portanto, é de qualidade inferior. Sendo que para retrabalhar uma chapa como esta, demanda
aproximadamente o dobro de tempo que o necessario quando se trabalha com uma chapa R.T.
que € chamada de extra, a qual apresenta qualidade padrdo, ou seja, sem nenhuma nao
conformidade.

Para trabalhar uma ndo conformidades como esta apresentada na figura 14 é necessario

gue a chapa seja remontada e calcada para que possa ser aplicada a resina fixando os pedacos
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que guebraram, todo esse trabalho € feito manualmente por um colaborador, produzindo em
média 13 chapas por hora e utilizando uma quantidade excessiva de resina para o reparo da
chapa. Isso faz com que atrase o0 processo de producdo ndo sendo possivel produzir a
guantidade programada, ndo cumprindo a meta mensal, além de aumentar os custos. A figura 15

mostra a foto de uma chapa que deu perda total.

FIGURA 15 — FOTO DE CHAPA COM PERDA TOTAL

= e

S8

FONTE: AUTORES (2021).
A figura 15 mostra uma chapa que deu perda total durante a locomog¢do da mesma dentro

do processo de producdo, ou seja, virou sucata. Alguns dos pedacos da chapa podem ser
armazenados até chegar em uma grande quantidade para serem vendidas com o propoésito de
fazer mosaicos e demais produtos artesanais, como também podem ser vendidas para producdo
de pedriscos, porém o preco de venda € irrisorio.

A tabela 3 mostra a quantidade programada e a quantidade produzida mensalmente, no
periodo de abril a outubro de 2021.

TABELA 3 — PROGRAMADO X PRODUZIDO X EFICIENCIA
Més Setor Programado Produzido Eficiéncia%
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Telagem 2132 1619 76%
Abril

Resinagem 2341 2171 93%
Telagem 1563 1172 75%

Maio
Resinagem 1852 1598 86%
Telagem 1448 1170 81%

Junho
Resinagem 2881 2680 93%
Telagem 2309 1575 68%

Julho
Resinagem 3314 3037 92%
Telagem 2200 1447 66%

Agosto
Resinagem 3740 2869 77%
Telagem 1800 1421 79%

Setembro
Resinagem 3600 3073 85%
Telagem 2561 1873 73%
Outubro

Resinagem 4472 3861 86%

FONTE: AUTORES (2021).
Conforme mostra a tabela 3, pode-se observar que o nimero de chapas produzidas nem
sempre atingem a quantidade programada, desta forma a empresa acaba perdendo sua eficiéncia
em entregas, a empresa busca atingir a eficiéncia acima de 90%, porém em alguns meses como

nos meses de abril, junho e julho, que a empresa conseguiu atingir o indice esperado.

2.5.2 Causas do Problema

Para identificar as causas do problema foi utilizado o brainstorming, realizado pela equipe
no dia 29 de setembro de 2021, junto com o coordenador de producdo Oseias Vieira dos Anjos.
Com base nas informacdes coletadas foi elaborado o diagrama de Ishikawa com as causas do
problema que é o elevado indice de produtos ndo conforme. Conforme mostra a figura 16 o

diagrama de Ishikawa.

FIGURA 16 — CAUSAS DO PROBLEMA
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MEDIDA

Falhanamensuragiode

materiais ndo conformes resinagem e telagem

METODO

F

Falta de procedimentos nas atividades d

MAO DE OBRA

Falta de ateng:&o na tivagio daz
chapas norobd de
moyimentacio

Falta de contrale de

qualidade no recebimento \ Falha na prodronizagio dos registros

Falta de atengéo do responzayel
pela classificagio dos blocos
padreira

Migquina ndo se adequa achapana

produgio

sucgdo para transpote até alinha de /Blocos oM trincas internas naturais /

Falta de manutencio de
maquinario de transponts de
chapa

/

/

MAQUINAS

MEID!

AMBIENTE

/

Blocos com furos
causados por brocas

MATERIAIS

FONTE: AUTORES (2021).

2.5.3 Causas Priorizadas

Alto indice de
produtos néao
conformes

Por meio da ferramenta matriz GUT, a tabela 4 demonstra como pontuou-se todas as

causas encontradas e analisadas através das informacdes relacionados ao alto indice de

produtos ndo conformes, priorizando as a¢des de acordo com a gravidade, urgéncia e tendéncia

para apresentar propostas de acdo com objetivo de sanar o problema, sendo definido do primeiro

ao terceiro item da tabela os quais demandam maior importancia. A tabela 4 apresenta a Matriz

GUT com as causas priorizadas.

TABELA 4 — CAUSAS PRIORIZADAS - MATRIZ GUT

Causas Gravidade Urgéncia Tendéncia Prioridade  Ranking
Falta de ateng@o na flx.a(;ao das chapas - 4 4 80 1
no robd de movimentagao.
Maquina ndo se adequa a chapa na
succ¢ao para transporte até a linha de ) 5 3 75 2
producao.
Falta AdAe at:encéo do responsavel p.ela 3 3 5 45 3
classificacao dos blocos na pedreira.
Falta de manutengdo de maquinario de 3 - 3 27 4
transporte de chapas.
Falha na padronizacdo dos registros. 2 3 1 6 5
Falta de instrucGes de trabalho para as
. 5 2 3 1 6 6
atividades de resinagem e telagem
Falha na mensuracdo de materiais néo 3 2 1 6 -
conformes.
Blocos com trincas internas naturais. 4 1 1 4 8
Blocos com furos causados por brocas. 4 4 9
Falta de controle de qualidade no 3 1 1 3 10

recebimento.

FONTE: AUTORES (2021)

ApoGs a priorizacdo das causas foi definido que o ponto de corte € de 30 pontos, sendo

assim foram classificadas trés causas principais, sendo considerado sua gravidade, urgéncia e

tendéncia tendo que a falta de atencé&o na fixacao de chapas no rob6 de movimentagdo como

a causa de maior importancia com a prioridade de 80, Ja a causa da maguina ndo se adequa a
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chapa durante a succao para transporte até a linha de producéao, teve a prioridade de 75, a
falta de atencéo do responsavel pela classificacdo dos blocos na pedreira, teve a prioridade
de 45, apos essa classificacdo pode-se obter as principais causas do problema encontrado. As
guais sao descritas a seguir.

A causa falta de atencao na fixacdo das chapas no robé de movimentacao, ocorre
durante a fixacdo da chapa no rob6 que transporta as chapas dentro da producdo, na
movimentacdo as chapas sdo suspensas por correntes presas ao rob6 de transporte, se o
operador ndo estiver atento na realizacdo dessa atividade e posicionar as correntes de forma que
a chapa néo fique totalmente equilibrada, a mesma pode perder o equilibrio e se soltar, causando
a quebra da chapa, podendo gerar retrabalho ou até a perda total do material.

Com relacdo a causa maquina nédo se adequa a chapa na succao para transporte até a
linha de producéo, ocorre quando a maquina que retira a chapa apds o processo de corte do
bloco para transformacdo em chapas tem que realizar a sua retirada para levar até o proximo
processo de producdo, para este processo a maquina utiliza ventosas que fazem a succéo das
chapas, se a chapa estiver com alguma trinca ou fissura a maquina nédo consegue aplicar toda
sua succao para suportar o peso da chapa, ocorrendo a queda da chapa durante esse transporte,
gerando retrabalho e perdas.

No que se refere-se a causa falta de atencdo do responsavel pela classificacdo dos
blocos na pedreira, ela ocorre pois o responsavel pela classificacdo dos blocos na pedreira ndo
tem a atencdo necessarias, visto que o operador deve analisar todos os lados visiveis do bloco
buscando por trincas ou fissuras que possam atrasar o processo produtivo da empresa, tendo em

vista que os blocos sao de origem natural e algumas fissuras internas sao inevitaveis,

2.5 TROCANDO IDEIAS

Nesta etapa do trabalho sdo buscadas as alternativas de solucdo para as causas

priorizadas e elaborado o plano de agéo.

2.6.1 Alternativas de Solucao

Para a solucdo das trés principais causas, foi realizado o brainstorming, juntamente com o
coordenador de producao Oseias vieira dos Anjos e com o diretor de producdo Celso Gomes,
buscando solugdes viaveis e de baixo custo para a empresa, visando o crescimento na producdo
e reduzindo o alto indice de chapas ndo conformes. O quadro 1 apresenta as trés causas

priorizadas com suas alternativas de solucao.
QUADRO 1 — ALTERNATIVAS DE SOLUCOES
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Principais causas Propostas de solucdes

Falta de atencao na fixacdo das Trocar as correntes por cintas emborrachadas.

chapas no rob de movimentagao Padronizar a fixacdo das chapas conforme cada medida de chapa.

Realizar manutenc6es no Robé.

Maquina ndo se adequa a chapa na | Criar um novo setor para trabalhar com chapas ndo conformes.
succ¢do para transporte até a linha

N Contratar um colaborador para trabalhar no novo setor.
de produgédo

Adquirir uma méaquina ventosa.

Instalar a maquina nova.

Falta de atencao do responsavel Determinar um colaborador especifico para realizar a selecédo dos
pela classificacdo dos blocos na blocos a serem produzidos.
pedreira

Realizar um treinamento tedrico e pratico sobre as principais
caracteristicas dos blocos conformes, ndo conformidades e sua
demarcacao.

FONTE: AUTORES (2021).

Com a primeira proposta de solugédo apresentada no quadro 1, solucionara a causa a falta
de atencédo na fixacdo das chapas no rob6é de movimentacgéo, sugere-se a troca das correntes
do rob6 de movimentacdo por cintas emborrachadas que dardo mais aderéncia durante o
transporte, também sugere-se padronizar a fixacdo das chapas levando em consideracdo o
tamanho de cada chapa produzida, bem como sugere-se realizar manutengdes no robd.

Para solucionar a causa maquina nao se adequa a chapa na succao para transporte
até a linha de producéo, sugere-se a criacdo de um novo setor para realizar o retrabalho de
materiais ndo conformes. Este setor especifico serd somente para realizar o retrabalho de
produtos ndo conformes, assim todos os materiais com ndo conformidades passardo primeiro
nesse setor. Desta forma ndo impactard no tempo de producdo da linha principal e no ndo
cumprimento das metas de producdo. Porém, sera necessario também contratar um colaborador
para trabalhar no novo setor, adquirir uma maquina ventosa e instalar a maquina nova.

Ja para solucionar a causa falta de atencdo do responsavel pela classificacdo dos
blocos na pedreira sugere-se a realocacdo de um colaborador especifico para inspe¢do dos
blocos, para o qual devera ser realizado um treinamento teérico e préatico sobre as principais

caracteristicas dos blocos conformes, ndo conformidades e sua demarcagao.

2.6.2 Plano de Acéo

Neste topico séo realizados e apresentados os planos de acdo para as trés principais
causas priorizadas na matriz GUT. A ferramenta 5W2H foi a ferramenta utilizada para definir um
planejamento, execu¢cdo ou monitoramento do projeto. Através desta ferramenta foi elaborado o
plano de agcdo com propostas para solucionar cada uma das causas priorizadas.

515



Inova+ Cadernos de Graduacao da Faculdade da Industria— N° 3/ V. 1, p. 490-522 — fevereiro/2022

O plano de acgéao para solucionar a causa falta de atencao na fixacdo das chapas no
robd de movimentacé&o é descrito no quadro 2.
QUADRO 2 — PLANO DE AGAO PARA SOLUCIONAR A FALTA DE ATENGAO NA FIXAGAO DAS CHAPAS NO

ROBO DE MOVIMENTACAO

FONTE: AUTORES (2021)

What? Why? Where? Who? When? How? How Much?
O que? Por que? Aonde? Quem? Quando? Como? Quanto?
Trocar as correntes do Arecando as
robb por cintas Fs foczlt Bio Nosth da Diretor Celso Pontes | 01/02/2022 | 0"™entes dORobO | ooy 500,00
conformidades. movimentagdo por cintas
emborrachadas.
emborrachadas 1
516
Realizando novo
padrdo de
Padronizar a fixagdo Fara avier que 85 movimentag&ao 08 horas para cada
M chapas percam o No setor de Coordenador de 07/02/22 0 p
das chapas conforme < levando em dia do coordenador
equilibrio durante a movimentagdo produgédo Oséias 08/02/22
cada medida de chapa consideragdo o de produgdo.
movimentagdo
tamanho de cada
chapa produzida
: Periodicam | pevisando toda a
- Responsavel ente apos a i 2 horas do
Realizar manutengdes | Para evitar parada de No setor de parte mecénica e
R Manutengdo Marcelo | substituigdo responsavel pela
no Robd maquina movimentagéo vistoriando as
Oliveira das cintas manutengdo
correntes.

O plano de acéo para solucionar a causa Maguina ndo se adequa a chapa na succao

para o transporte até a linha de producéao é descrito no quadro 3.

QUADRO 3 — PLANO DE ACAO PARA SOLUCIONAR MAQUINA NAO SE ADEQUA A CHAPA NA SUCCAO PARA

O TRANSPORTE ATE A LINHA DE PRODUCAO

What? Why? Where? Who? When? How? How Much?
O que? Por que? Aonde? Quem? Quando? Como? Quanto?
Coordenador de Comprando um
rodugdo Oséias
Criar um setor para | Para evitar parada na No setor de P 5 nov:q::)urlp:r;ento 5 dias de trabalho
trabalhar com chapas linha de produgéo Telagem e Diretor Celso Pontes | 01/02/2022 reahzag‘;o da do responsavel pela
ndo conformes devido ao retrabalho resinagem . Respclnsirm movimentag&o das manutengéo
anutengdo Marcelo chapas.
Oliveira
Contratar um Para suprir a Nojovo.setor; para Gerente do RH e Realizendo 1rae pro|
trabalhar em sele¢do de R$1.600,00
colaborador para necessidade do setor = 07/02/2022 >
chapas ndo Coordenador de curriculos, e Mensais
trabalhar no novo setor novo
conformes Produgdo Oséias entrevistas
No setor para Coordenador de Soficitando
ducdo Oséias orgamentos em
Adquirir uma maquina | Para operar no novo rabelijo om procuggo ©s empresas que
chapas ndo 01/02/2022 R$ 11.700,00
ventosa setor = Diretor Celso Pontes fabricam a méquina
conformes néo R ol & COBIAE DA
conformes. esponsave prar pe
Manutencéo: Juarez melhor prego
Realizando a
No setor para =
Para iniciar as instalagdo e ajustes| Custo incluso no
Instalar a maquina trabalho em Empresa que realizara a
atividades do novo 21/02/2022 | necessarios para | valor da maquina
nova chapas ndo venda da maquina
setor operagdo da adquirida
conformes
maquina

FONTE: AUTORES (2021)
Sera criado um setor exclusivo para materiais ndo conformes onde sera contratado um

colaborador especifico para realizacdo das atividades de retrabalho, bem como sera realizada a
compra de um novo equipamento maior para realizagcdo da movimentacdo das chapas, onde o
mesmo reduzird os problemas da queda de chapas do robd. Pois essa fixacdo sera feita de
maneira manual onde o colaborador seré obrigado a realizar todas as devidas conferéncias antes
da movimentacgao.

O custo total de investimento serd de R$11.700,00 para a compra da maquina e
R$1.600,00 mensais para pagamento do operador para implantagdo do plano de acéo.

Para solucionar a causa falta de atencdo do responséavel pela classificagdo dos

blocos, o treinamento devera ser realizado pelo diretor Celso de Pontes com duracdo de 20
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horas para elaboracdo e realizagdo do treinamento e 4 horas diarias do colaborador durante 5

dias. Conforme descrito no quadro 4

QUADRO 4 — PLANO E ACAO PARA SOLUCIONAR A FALTA DE ATENGCAO DO RESPONSAVEL PELA
CLASSIFICACAO DOS BLOCOS

What? Why? Where? Who? When? How? How Much?
O que? Por que? Aonde? Quem? Quando? Como? Quanto?
Oulemiines Um_ Para evitar que blocos Diretor: Celso Pontes Transferindo um
colaborador especifico colaborador
o com defeitos sejam AN s R$500,00 de
para realizar a sele¢do Na pedreira 24/01/2022 especifico da
enviados para a aumento salanal
dos blocos a serem fabrica fabrica para a
produzidos Gerente do RH pedreira
Realizar um
treinamento tedrico e
3 Na pedreira Diretor: Celso Pontes resentando a
pratico sobre as Para realizar a P F\presemancio:as 20 horas do diretor
rincipais separagdo e pruician / 4 horas diarias do
P F & 25/01/2022 | caracteristicas de
caracteristicas dos classificagéo correta colaborador por 5
- um bloco conforme
blocos conformes, néo dos blocos i . dias
conformidades e sua na produgédo Gerente do RH e ndo conforme
demarcagéo

FONTE: AUTORES (2021)
Ser& determinado um colaborador o qual recebera treinamento tedrico e pratico sobre as

principais caracteristicas dos blocos conformes, ndo conformidades e sua demarcacéo.

O treinamento devera ser realizado pelo diretor Celso de Pontes com duracao de 20 horas
para elaboracdo e realizacdo do treinamento e 4 horas diarias do colaborador durante 5 dias.
Com o colaborador treinado para realizar a classificacdo correta, a industria terd um indice menor
de blocos ndo conformes, pois com a matéria prima classificada corretamente 0os materiais com
nao conformidades irdo direto para o setor de retrabalho e os materiais conformes irdo direto para
a linha de producéo, reduzindo entdo o indice de materiais ndo conformes, bem como, a industria
conseguira alcancar as metas programadas.

Com esse plano de acao implantado, também serdo sanadas outras 3 causas: falta de
controle de qualidade no recebimento, blocos com trincas e blocos com furos de broca.

2.6.3 Cronograma para Execucéao do Plano de Ac¢éo

Através da ferramenta cronograma demonstrada no quadro 6 foi possivel planejar as
atividades que devem ser realizadas para que o objetivo descrito no plano de agao para cada

causa seja atingido sem atrasos.
QUADRO 5 - CRONOGRAMA PARA EXECUGAO DO PLANO DE ACAO

ATIVIDADE A SER EXECUTADA lan/22 fev/22
- 23(24|25|26|27|28[25[30(31 ]‘l 3|4[5[e|7]|8]9|10|11(12[153/14]|15{16|17|18[15|20|21|22|23|24|25|26| 27|28

falta de atengdo na fixagdo das chapas no robd de movimentagio
Trocar as correntes por cintas emborrachadas

Padronizar a fixacdo das chapas conforme cada medida de chapa -

Realizar manutencbes no Roba | |

quina néo se adequa a chapa na sucgdo para transp até a linha de producio

Criar um novo setor para trabalhar com chapas ndo conformes
Contratar um colaborador para trabalhar no novo setor
Adquirir uma magquina ventasa

Instalar @ maquina nova .

Falta de ¢do do responsdvel pela classificagdo dos blocos na pedreira

Determinar um colaborador especifico para realizar a selec8o dos blocos a serem produzidos
Realizar um treinamento tedrico e pratico sobre as principais caracteristicas dos blocos conformes, ndo
uuuuuu i & sua demarcacio.

FONTE: AUTORES (2021)
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Com a utilizagdo do cronograma € possivel melhor visualizar o planejamento para
execucao de cada acéao referente as 3 principais causas do problema apresentado as quais foram
priorizadas e foi elaborado o plano de acao, desta forma foi possivel identificar de maneira clara

guando ocorrera cada acao.
Sendo que para:

v Falta de atencdo na fixacdo das chapas no robd de movimentacgéo, foi definido em
01 de fevereiro de 2022;

v' A troca das correntes por cintas emborrachadas, nos dias 07 e 08 de fevereiro;

v Padronizacéo de fixacdo das chapas conforme cada medida de chapa, de 2,20x1,15
m até 3,15x1,95 m.

v' Manutencdes periddicas no robd de movimentacéo, acontecera sempre no final de

cada més, iniciando em 24 de janeiro de 2022.

v A partir do dia 01 até o dia 07 de fevereiro de 2022 sera realizado a criacdo de um

novo setor para trabalhar especificamente com as chapas nao conformes.
v Dia 07 De fevereiro sera contratado um colaborador para trabalhar no setor.

v Maquina para o novo setor sera adquirida no dia 01 de fevereiro tendo sua

instalacao concluida até o dia 21.

v Determinar um colaborador especifico para realizar a selecdo dos blocos a serem

produzidos, isso devera ocorrer no dia 24 de janeiro de 2022.

v' A partir do dia 25 até o dia 29 de janeiro sera realizado o treinamento teérico e
pratico para o colaborador sobre as principais caracteristicas dos blocos conformes,

nao conformidades e sua demarcacéao.

De acordo com o cronograma apresentado no quadro 6 a execucdo das acoes tera

inicio 24 de janeiro de 2022 e finalizardo em dia 21 de fevereiro de 2022.

3. CONSIDERACOES FINAIS

A pesquisa foi realizada na empresa, localizada na Regido Metropolitana de Curitiba, teve
como objetivo apresentar uma proposta para reduzir o alto indice de produtos ndo conformes. O
mesmo foi atingido visto que foram identificadas as causas, buscadas as alternativas de solucao

e elaborado o plano de acéo, que se aplicadas as ac¢des reduziram o problema.
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Em conformidade com a pesquisa bibliografica foi possivel obter fundamentos para
praticas de melhorar o processo produtivo e reduzir os indices de materiais ndo conformes
encontrados.

Ficou em destaque, que no processo produtivo havia um tempo alto perdido em chapas
com nédo conformidades, devido ao colaborador ter que realizar todo o processo manualmente,
dessa forma atrasando o prazo de entrega dos demais materiais em linha, e muitas vezes nao
sendo possivel aproveitar a chapa retrabalhada.

Dessa forma também foi buscado forma de melhorar o transporte das chapas até a linha
de producdo, pois além das ocorréncias naturais de chapas nao conformes era realizado
retrabalhos em chapas que sofreram quedas ou avarias no transporte, as propostas apresentadas
poderdo sanar essas causas evitando os retrabalhos e os indices de materiais ndo conformes.

Os métodos utilizados foram satisfatérios para aplicacdo das teorias e fundamentacdes de
conceitos referentes a gestdo da qualidade, e suas ferramentas para que se possa observar o
problema identificando suas causas e sugerindo solucdes aplicaveis.

Pdde-se observar a relacdo da teoria com a pratica a partir da visita realizada na empresa
e informacdes coletadas através da entrevista informal e observacao participativa, onde pode-se
verificar os métodos e técnicas utilizados no setor de resinagem e telagem da empresa podendo
associar aos conceitos fundamentados no trabalho.

Com o desenvolvimento do trabalho podemos desenvolver um senso mais critico referente
a qualidade, de forma com que tomamos decisées e o melhor caminho a ser seguido.

Como dificuldades ndo pessoais, houve o desafio em desenvolver este trabalho durante a
pandemia tomando todos os cuidados necessarios para evitar a exposi¢cdo e contaminacdo de

todos os membros da equipe e pessoas envolvidas na visita por ter restricdes.
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