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RESUMO

Eficiéncia nos processos, ligados diretamente a qualidade e a busca constante pelo
aprimoramento sd@o variaveis indispensaveis no crescimento das indastrias e de
fundamental importancia para organizacdes que procuram sobreviver e se destacar
em seus negocios. Oferecer produtos com maior qualidade e a precos competitivos
€ um desafio e, nesse contexto, utilizam-se ferramentas e metodologias de gestao
que possibilitam aprimoramento continuo nos seus sistemas produtivos. Uma
metodologia que auxilia e contribui para as empresas é o kaizen, que busca uma
constante melhoria, através da eliminacéo de desperdicios e custos desnecessarios,
investindo em processos e pessoas. Portanto, para a empresa em estudo, o uso da
metodologia kaizen em conjunto com as ferramentas da qualidade é de grande
importancia para identificar as causas do problema e desenvolver melhorias, na
busca de reducédo de desperdicios e aumento da qualidade de seus processos. O
estudo tem por objetivo propor uma solucdo para a queda do faturamento mensal da
empresa estudada. A metodologia define-se como uma pesquisa-acao pela atuacéo
e envolvimento do pesquisador no planejamento e desenvolvimento da proposta
mencionada. Os resultados propostos confirmam para a empresa que a melhoria de
seus processos, relaciona-se diretamente com o aumento de seu faturamento.
Também contempla as principais causas priorizadas que serviram de base para o
desenvolvimento da proposta apresentada, bem como ganhos significativos nos
tempos de fabricagéo, reducao de retrabalhos e o aumento da capacidade produtiva.

Palavras-chave: Kaizen. Qualidade. Custos.
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1. INTRODUCAO

7

Nos dias atuais, a eficiéncia operacional é um fator indispensavel no
desenvolvimento das organizacdes que buscam diferencial competitivo no mundo
dos negocios. Para tanto, essas organizacdes precisam utilizar ferramentas e
metodologias de gestdo que possibilitam aprimoramento constante nos seus

sistemas produtivos.

Segundo Campos (1992), para atender as necessidades dos clientes com
produtos ou servicos de qualidade, faz-se necessario atender perfeitamente as suas
necessidades, de forma confiavel, a precos competitivos, de forma segura e nos
prazos estabelecidos. Ainda, segundo o mesmo autor, a qualidade dos produtos
destaca-se pela preferéncia do consumidor, o que proporcionard a sobrevivéncia da
empresa no mercado. Essa visdo fundamenta a necessidade de um
aperfeicoamento continuo de processos e produtos, buscando a lideranca do

mercado, frente a concorréncia.

A metodologia utilizada nesse trabalho pode ser definida como uma pesquisa-
acdo pela atuacdo e envolvimento do pesquisador através da aplicacdo da
metodologia kaizen, que busca pelo aperfeicoamento continuo dos processos de
fabricacao, resultando em melhorias de produtividade, bem como proteger a saude e
bem-estar dos trabalhadores no desenvolvimento de suas tarefas.

1.1 TEMA

Aplicacdo da metodologia kaizen como uma proposta de melhoria de um

processo industrial em uma empresa do setor moveleiro.
1.2 DELIMITAC}AO DO TEMA

O presente trabalho tem como tema central o desenvolvimento de uma
proposta de melhoria nos processos produtivos de solda e costura de lonas, através
da aplicacéo de algumas ferramentas da qualidade, alinhadas a metodologia kaizen

como base para a otimizacao de processos e recursos.
1.3 PROBLEMA DE PESQUISA

A empresa pesquisada apresenta queda significativa nos seus rendimentos.

Sendo assim, a empresa deseja encontrar a causa raiz do problema a fim de
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minimizar os impactos financeiros do mesmo. A aplicacdo de algumas ferramentas

da qualidade, alinhadas com a metodologia kaizen pode ser a solucéo.

Com base no exposto, o problema da pesquisa caracteriza-se com a seguinte
pergunta: O uso da metodologia kaizen, associada a algumas ferramentas de

qualidade, poderiam contribuir na melhoria do faturamento da empresa?
1.4 JUSTIFICATIVA

Este Trabalho de Final de Curso (TFC), aplicado em uma empresa do setor
moveleiro, localizada na regido noroeste do Rio Grande do Sul, justifica-se pela
necessidade de realizar melhorias nas condi¢cbes atuais de trabalho, e, através de
acOes ligadas a metodologia kaizen, alinhadas a possiveis melhorias em qualidade e
produtividade, atacar o problema da queda do faturamento mensal. Dessa forma,
este projeto contribui com a empresa, criando e desenvolvendo uma proposta para a

melhoria da performance em seus processos atuais, tornando-a mais competitiva.

Para o engenheiro de producdo € de grande importancia, porque contribui
para o desenvolvimento pessoal e profissional, pois exige conhecimento de
processos de fabricacdo industrial, além de conhecimentos técnicos especificos

relacionados ao processo pesquisado.

Como registro final, permanece uma versdo deste para a faculdade, o qual
servira de base a pesquisas futuras.

1.5 OBJETIVO GERAL

O trabalho em questdo tem como objetivo geral propor melhorias em um
processo de producédo existente, tendo em vista solucionar ou amenizar 0os impactos
causados a empresa, buscando contribuir para melhorar o faturamento mensal da

empresa através da aplicacdo da metodologia kaizen.
1.6 OBJETIVOS ESPECIFICOS
Alinhados ao objetivo geral, os objetivos especificos deste projeto sao:

e Identificar as principais causas da queda do faturamento mensal
relacionadas aos processos operacionais de solda ou costura da
empresa pesquisada;

e Propor um plano de melhoria para as causas priorizadas, considerando

0s objetivos de reduzir o tempo de producado desses produtos em 10%,
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a fim de aumentar a competitividade da empresa, contribuindo, assim,

para a melhoria do seu faturamento mensal.
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2. REVISAO DA LITERATURA

Neste capitulo sdo abordados conceitos sobre o tema, onde grandes autores

sao considerados e servem de referéncia para o embasamento deste trabalho.
2.1 CONTROLE DA QUALIDADE

Em sua formulacédo original, o controle de qualidade era utilizado para a
realizacdo de inspecfes. Hoje é visto como essencial para o sucesso de aceitacao
de um produto no mercado, e incorpora ndo somente 0s aspectos de inspecao, mas
funcbes que vao desde a engenharia até marketing, tendo como foco também os
processos produtivos (MIGUEL, 2001).

Segundo Miguel (2001), para definirmos o conceito qualidade ndo existe um
termo Unico, mas sim um conjunto de atributos, propriedades ou caracteristicas
ligadas a um Unico produto. Para reafirmar essa observagdo buscaram-se conceitos

desenvolvidos por autores de renome na area, conforme quadro 01.

Quadro 01: Defini¢cdes da qualidade

Enfoque Autor Conceito da qualidade

Cliente Juran A qualidade consiste nas caracteristicas do produto, que vdo ao
encontro das necessidades dos clientes e, dessa forma, proporcionam
a satisfacdo em relagédo ao produto.

Deming A qualidade é a perseguicdo as necessidades dos clientes e
homogeneidade dos resultados do processo. A qualidade deve visar
as necessidades do usuario, presentes e futuras.

Feigenbaum | Qualidade é a combinacdo das caracteristicas de produtos e servigos
referentes a marketing, engenharia, fabricacdo e manutengéo, através
das quais o produto ou servico em uso corresponderdo as
expectativas do cliente.

Conformidade | Crosby Qualidade é a conformidade com as exigéncias, ou seja, cumprimento
dos requisitos.

Produto Abbott As diferencas de qualidade correspondem as diferencas na
guantidade de atributos desejada em um produto ou servico.

Fonte: Adaptado de Miguel, 2001, p 19.

Como podemos visualizar, existem pontos de vista distintos entre os autores.
Em sintese, para Juran, Deming e Feigenbaum qualidade esta relacionada com as
necessidades dos clientes. Ja para Croshy esta voltada para a conformidade com as
exigéncias do projeto, enquanto que para Abbott, sdo as diferencas das quantidades
de atributos desejados ligadas ao produto, o que demonstra que qualidade ndo € um

conceito absoluto, mas esta correlacionada a técnicas e métodos que se misturam
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com a sua definicdo, com enfoque ao cliente, a conformidade e ao produto
(MIGUEL,2001).

Segundo Campos (1992), a qualidade dos produtos e servigcos precisa ser
desenvolvida e melhorada constantemente, e pode ser medida através da satisfacao
dos clientes, 0 que garantir4 a sobrevivéncia da empresa, que tera a preferéncia do

consumidor em relacdo a concorréncia. Como consequéncia, juntamente com o

aumento da qualidade, ocorre o aumento da produtividade.

Para Miguel (2001), a qualidade ainda pode ser representada atraves de sete
dimensdes que demonstram sua importancia em um produto. Essas dimensoes

podem ser visualizadas no quadro 02:

Quadro 02: Dimensobes da qualidade

Dimenséao Descricao

Caracteristicas Atributos dos produtos

Desempenho Caracteristicas operacionais basicas de um produto
Confiabilidade Probabilidade de ocorréncia de falhas
Conformidade Grau de concordancia com as especificacfes
Durabilidade Medida da vida util do produto

Estética Reacéo inicial positiva ou negativa

Qualidade observada | Percepc¢édo do cliente sobre o produto

Atendimento ao cliente | Apoio ao cliente; continuidade do uso do produto

Fonte: Adaptado de Miguel, 2001, p30.
Segundo Miguel (2001), podemos afirmar que todas as dimensdes sao
importantes para a qualidade, e refletem diversos pontos de vista sobre um produto.

7

A avaliacdo é realizada utilizando, ao minimo, duas dimensfes. A utilizacdo de
todos os requisitos pode ndo ser viavel estrategicamente devido a elevacao dos
custos e a complexidade dos processos, visto que o0s torna muitas vezes Unicos. Em
virtude disso, cada fabricante buscard aplicar caracteristicas determinantes para

atender as suas necessidades de mercado.

Para que o controle de qualidade seja bem implantado, os padrbes de
qualidade nacionais ou internacionais devem servir como parametro, levando em
consideracao que o objetivo principal deve ser o atendimento ao cliente e satisfacéo
do produto recebido (ISHIKAWA, 1993).

As contribuicbes oferecidas pela qualidade possuem pontos de vista

diferenciados sendo eles: operacionais, taticos, gerenciais e estratégicos, que
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influenciam diretamente na reducdo de custos, retrabalhos, aumento da
produtividade, e contribuem para uma maior preparacdo das pessoas no caso de
decisbes gerenciais mais criticas, bem como ajudam a garantir a sobrevivéncia da

organizacao e o seu continuo crescimento (CARVALHO et tal., 2005).
2.2 FERRAMENTAS DA QUALIDADE

Para Graelm, Peinado (2007), para resolver e identificar problemas de forma
correta, necessita-se da orientacdo de uma metodologia. Pois sem a mesma é
impossivel implantar filosofias de qualidade, mantendo indices elevados de

qualidade em processos ou produtos.

Segundo Graelm, Peinado (2007), para identificar e solucionar problemas
existe um método muito simples, o qual consiste em identificar, observar, analisar e
agir sobre os fatores (efeitos). Podendo em sua grande maioria ser analisada e
resolvida, através da utilizacdo de ferramentas simples, transformando-se em

poderosos instrumentos para solugéao de problemas.
2.2.1 Diagrama de causa e efeito

O Diagrama de Ishikawa consiste em uma representacdo grafica de fatores
de influéncia sobre um determinado efeito 0os quais possam afetar o resultado
considerado. Essa ferramenta da qualidade atua como um guia para a identificacéo
da causa raiz de determinado problema, relacionando as causas potenciais com um
determinado efeito, sendo que o resultado do diagrama basicamente é fruto de um
brainstorming, onde o0 mesmo atua como elemento de registro e representacéo de
informacgdes e dados (WERKEMA, 2006).

Para entender como é realizado o controle de processo, segundo Campos
(1999) é essencial a compreensédo da relacdo entre a causa e um efeito dentro de
um processo. Devido a importancia da separagdo das causas e efeitos dentro de um
processo, foi criado o diagrama de Ishikawa nome dado em homenagem ao seu

criador Kaoru Ishikawa, conforme figura 01.
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Figura 01: Diagrama de causa e efeito
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Fonte: Adaptado de Werkema,2006.

Como podemos visualizar na figura 01, os fatores (ou causas) estdo ligados
entre si, e visualmente nota-se que o diagrama possui a forma de uma espinha de
peixe. Werkema (2006), classificou os fatores, ou causas do problema, dentro de 6

M, sendo:

e Meétodo

e Maquina

e Mao de obra

e Meio ambiente
e Medida

e Matéria prima

Os fatores sao classificados dentro dos 6 M, dentro do qual as causas sao
agrupadas em familias, e adaptadas de acordo com cada realidade. Também possui
0 quadro das caracteristicas/efeito, onde coloca-se o problema a ser analisado
(WERKEMA, 20086).

2.2.2 Fluxograma

O fluxograma de processo, segundo Campos (1992), € fundamental para a
padronizacdo e entendimento do processo. Seu objetivo é apresentar de maneira

rapida e pratica o fluxo e as acfes do processo operacional, segundo figura 02.
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Figura 02: Fluxograma de processo
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Fonte: Adaptado de Graelm, Peinado, 2006.

Segundo Graelm, Peinado (2006), de acordo com a figura 02, fluxograma é
uma forma rapida e simples de se visualizar o fluxo em um processo, através do qual
observa-se todos os detalhes de uma determinada atividade, do seu inicio até o fim,
observando-se o fluxo de todas operagbes, bem como todas acdes ou decisdes

realizadas.

Para Barnes (1977), fluxograma é um procedimento para registrar um
processo de maneira compacta, mostra a origem e o destino das operacgoes

tornando possivel uma melhor compreensédo do processo como um todo.
2.2.3 Brainstorming

Segundo Roldan et. al. (2009), brainstorming é uma ferramenta da qualidade
que objetiva a solucdo de problemas, onde os participantes criam ideias para
solucionar um problema em especifico. E utilizada para buscar solucdes de

problemas e aumentos de produtividade independentemente do tipo de producéo de
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cada empresa. Para se obter sucesso nessa busca necessita-se de um objetivo e

ordem.

Para Lins (1993), ha basicamente duas maneiras de dirigir um brainstorming:
a conducao estruturada e a ndo estruturada. No primeiro caso, 0s participantes
expdem suas ideias quando chega a sua vez e espera a préxima rodada para expor
novamente seu pensamento. No segundo caso, a exposi¢do das ideias € livre, ndo

havendo uma ordem e nem momento para se expor.
2.2.4 Matriz de GUT (gravidade x urgéncia x tendéncia)

Segundo Daychoum (2007) € uma ferramenta, que possui a forma de tratar os
problemas em ordem de prioridade, auxilia na tarefa de definir prioridades quando
ha diversas atividades levando em consideracédo a gravidade, urgéncia e tendéncia

do problema, conforme quadro 01.

Quadro 03: Matriz de Gravidade, tendéncia e urgéncia

G U T
Ptos Gravidade Urgéncia Tendéncia GXUXT
Consequéncia se nada| Prazo para tomada Propor¢éo do
for feito de deciséo problema no futuro

Se nada for feito, o

Os prejuizos ou . -
pre] E necessaria uma agravamentoda [[5x5x5

5 dificuldades séo

acdo imediata. situacao sera 125
extremamente graves. . )
imediato.
. Com alguma Vai piorar em curtoff 4 x 4x 4
4 Muito Graves. N a P
urgéncia. prazo. 64
O mais cedo Vai piorar em 3x3x3
3 Grawes. . o
possivel. médio prazo. 27
2 POUCO Graves. Pode esperar um Vai piorar em 2Xx2x2
pouco. longo prazo. 8
. _ N&o vai piorar ou 1x1x1
1 Sem gravidade. Nao tem pressa. pode até melhorar. 1

Fonte: DAYCHOUM, Merhi, 2007.

Os fatores mencionados séo classificados através de uma pontuacdo de 1 a 5
para cada dimensdo da matriz, sendo necessario multiplicar os resultados de cada
dimensé&o. O que permite classificar em ordem crescente de pontos os problemas a
serem abordados na melhoria de um processo, bem como visualizar o impacto que o
problema ir4 gerar no processo ou na organizacdo de acordo com a sua gravidade,

a disponibilidade de tempo para se solucionar um determinado problema de acordo
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com a sua urgéncia e a tendéncia que ocorre através de seu potencial de

crescimento ou de sua reducao e desaparecimento (DAYCHOUM, 2007).
2.3 PRODUTIVIDADE

A produtividade indica o grau de aproveitamento dos recursos de producéo,
que é baseado nas saidas de produtos ou valores divididos pelas entradas de
recursos, como mao-de-obra, materiais e maquinas (OISHI, 1995).

Para aumentar a produtividade deve-se produzir mais com menos, sendo que
pode ser definida pelo que a empresa produz, calculando o que é consumido até a
producéo final de um item, ndo esquecendo que a satisfacdo dos clientes sempre
vem em primeiro lugar (CAMPQOS, 1992).

Para Gaither, Frazier (2002), a produtividade possui relacdo direta com a
guantidade de produtos produzida e os recursos utilizados, podendo ser aumentada

de diversas formas, sendo elas:

e Aumento da producéo, utilizando a mesma ou uma menor quantidade
de recursos;

e Reducado da quantidade de recursos, enquanto a producdo € mantida
ou aumentada;

e Permitir que 0s recursos se elevem, contanto que a producdo aumente
em maior proporgao;

e Permitir que a producéo diminua, contanto que os recursos utilizados

decresgcam mais.

Ainda segundo Gaither, Frazier (2002), com a constante automacdo da
producdo e dos servicos, para algumas empresas a mao de obra direta, representa
uma parte tdo pequena de seus custos totais que a qualidade, estoque, engenharia,
matéria-prima, logistica e melhorias técnicas possuem mais promessas de reducao
dos custos e aumento de produtividade. Programas de melhoria sdo de grande
importancia, possuindo diversos beneficios além da melhoria da produtividade,
como: aumento da qualidade, reducédo de estoques e a rapida introducao de novos
produtos.

Para melhorar a produtividade de um processo, temos que trabalhar na
simplificagcdo do trabalho. Neste caso, 0s processos com operagOes isoladas e

individuais sdo substituidos por sistemas em fluxo, em que todas as operacdes estao



20

ligadas de forma que terminada uma operagédo, inicia-se outra (HARMON;
PETERSON,1991).

O aumento da produtividade de uma empresa pode ser através do aporte de
capital ou conhecimento. Estes por sua vez representam investimentos em
equipamentos ou matéria prima, contratacdo de pessoas qualificadas com
capacidades para desenvolver e melhorar processos ja existentes. Da mesma forma
a qualificacdo e desenvolvimento da mao de obra existente, através de treinamentos

e cursos para o aperfeicoamento profissional e pessoal (CAMPOS, 1992).

Com o objetivo de um constante crescimento da taxa de produtividade,
deveréo ser consideradas melhorias em todos os fatores de produgéo como: mao de
obra, capital, materiais e gastos gerais. Destacando-se o fator da méo de obra,
dentro do qual temos trés fatores que afetam diretamente a produtividade, sendo
eles: desempenho do empregado no trabalho; tecnologia, maquinas, ferramentas e
métodos de trabalho que sustentam e auxiliam; e qualidade do produto (GAITHER;
FRAZIER, 2002).

Ainda segundo Gaither, Frazier (2002), a organizacdo que se preocupa com a
satisfacdo das necessidades dos seus empregados, ganha na produtividade.
Empregados satisfeitos apresentam menor possibilidade de se ausentar e sair de
seus empregos, possuindo uma maior probabilidade de produzir produtos e servigos

de alta qualidade.
2.4 KAIZEN

Segundo Imai (1994), kaizen € uma palavra japonesa, onde kai = “mudar” e
zen = “para melhor”, mas a melhor forma de definir a filosofia € “melhoria continua”.
Tem como principal objetivo eliminar e reduzir tudo o que ndo agrega valor ao
produto e contribui para que a empresa possa ser competitiva no mercado. Tudo
deve ser visto continuamente, as melhorias praticadas nem sempre sao grandes,

mas continuas e constantes. Kaizen se baseia nos seguintes principios:

e Promocao de aprimoramentos continuos;

e Enfase nos clientes;

e Reconhecimento dos problemas de modo aberto;
e Discusséo aberta e franca,

e Criagéo e incentivo de equipes de trabalho;
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e Gerenciamento de projetos;
¢ Incentivo de relacionamento entre pessoas;
e Desenvolvimento da autodisciplina;

e Treinamento intenso e capacitacao de todas as pessoas.

Segundo Imai (1994), melhorias a partir do método kaizen mesmo que
pequenas e incrementais, proporcionam resultados significativos ao longo do tempo.
Esse conceito mostra a importancia de melhorias constantes, inovagéao de processos

e técnicas de producdo, e ocorre de forma rapida e drastica.

Para Oishi (1995), o posicionamento de kaizen ocorre de diferentes formas,
através da inovacdo ou melhoria continua, que podem se desenvolver ao longo do
tempo, sempre na busca da melhoria da Qualidade/Produtividade de qualquer
natureza. E necessaria a procura pela inovacédo que traz a melhoria significativa e
intensa até revolucionar o processo. Dentro da empresa, kaizen é utilizada em

diversos e variados aspectos, tais como:

- Melhoria da estrutura de processo operacional da empresa em qualquer

escala, nivel e natureza,
- Melhoria de forma operacional da nova estrutura melhorada do processo.

Segundo Brito (2005), para alcancar os objetivos do Sistema Toyota de
Producao € necessaria a aplicacéo pratica, que esta ligada diretamente a gestao dos
recursos humanos, que exerce um papel estratégico dentro da empresa. Para
aperfeicoar constantemente seus processos essa filosofia utiliza a melhoria

continua, ou kaizen, a qual é formada pelos seguintes itens:

7

e Challenge (desafio): € o incentivo a criacdo, inclusive ao erro, pois
aprendemos com erros e acertos; onde existe o medo de errar,
também restringimos a possibilidade de acertar. Os funcionarios séo
encorajados a criar, a ter uma visdo a longo prazo e avaliar suas
decisdes.

e Kaizen (melhoria continua): é a ideia de que sempre ha o que
melhorar, por mais que pareca perfeito. O melhoramento deve ser
continuo.

e Genchigenbutsu (ver o local e ver os fatos): retrata a valorizacdo da
producdo dentro do Sistema Toyota de Producédo. As decisdes devem
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ser tomadas a partir de uma avaliacao real do fato. Isso nos mostra
gue todos devem possuir conhecimento pratico e pessoal, dentro da

area em que atua.
2.5 SETE PERDAS

Pensar em eliminacdo de desperdicio, € necessario ter em mente que o
aumento de eficiéncia s6 faz sentido se esta ligado a reducao de custos, produzindo
0 necessario com a quantidade minima de recursos, observando os processos de
forma individual e como um todo, devendo ser melhorados em cada estagio, a fim de
trazer resultados para o todo (OHNO, 1997).

Ainda, segundo o mesmo autor, a palavra melhoria € a consequéncia da
eliminacdo dos desperdicios que sdo de origem diversificada. Algumas perdas sao
evidentes e quantificaveis e outras ndo. Ohno (1997), classificou as perdas, ou

desperdicio, de producdo em sete grupos, sendo:

e Desperdicios por excesso de producado: caracteriza-se pela producao
gue se torna desnecesséaria quando ha perturbacdo em seu fluxo,
aumento de estoques, geracdo de produtos defeituosos, queda na
rotacdo de capital, uso antecipado de materiais e falta de flexibilizagéo
no planejamento da producao.

e Desperdicios de tempo disponivel (espera): caracteriza-se pela espera
de matéria prima, operacao transporte, inspecédo e folgas que geram o
desperdicio de méo de obra, hora maquina e aumento de estoque.

e Desperdicios de movimentacdo: correspondem a movimentacao de
objetos ou pessoas, (estas geradas pela realocacdo desnecesséria),
distancias longas, que ndo agregam valor a produtos ou servicos que
usam um espaco desnecessario, ocorrendo a queda de produtividade,
aumento do custo de movimentacdo, transporte e possiveis
danificagcdes nos objetos.

e Desperdicios da propria operagao: sao as operacdes executadas, ditas
necessarias, quando nao sdo. Geram perdas atraves do aumento de
pessoas e/ou quantidade de trabalho, produtos defeituosos e queda de

movimentacao.
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e Desperdicio por excesso de estoque: caracteriza-se pela matéria-

prima, pecas, componentes de montagem que estdo em depdosito ou
na linha, o que ocasiona o atraso no prazo de entrega devido ao uso
de espacos desnecessarios; aumenta o capital de giro, dificultando a
realizagéo de melhorias no processo.

Desperdicio por excesso por movimentacao nao produtiva: caracteriza-
se pelos movimentos desnecessérios e que ndo agregam valor ao
produto. Dentre eles podemos destacar. fluxo de operacbes
inadequado, o nao-cumprimento das ordens de processamento
recomendadas e a instabilidade nas operacdes.

Desperdicios por geracdo de defeituosos: caracteriza-se pela falta de
inspecdo durante o processamento, retrabalhos, que geram aumento

dos custos de fabricagéo e queda de produtividade.

Através da analise detalhada das sete perdas, podem-se detectar falhas que

impactam no processo utilizado, que geram aumentos dos custos de fabricacdo e

impactos significativos em queda da produtividade e qualidade, servindo de

referéncia para analise de melhoria em processos produtivos, a fim de elimina-las ou

amenizar seus impactos (OISHI, 1995).

Segundo Ohno (1997), a eliminacédo desses desperdicios enfatiza o valor do

trabalho e aumenta a eficiéncia de operacdo em uma extensa margem, devendo

produzir somente o0 necessario, liberando a mao de obra excedente.

Para eliminacdo dos sete tipos de perda, segundo Shingo (1996) existem

analises e acbes a serem tomadas de acordo com cada uma delas, como

representaremos a seguir:

Processamento: ao invés de tentar aumentar a eficiéncia do processo,
devemos analisar porque determinado produto € fabricado, e o motivo
pelo qual esta sendo usado um determinado método de
processamento.

O desperdicio na elaboragdo de produtos defeituosos: deverdo ser
realizadas inspecdes 100% a fim de eliminar os defeitos, em sua fonte,

pois este método é muito mais efetivo do que as inspecdes por
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amostragem. Também verificacdes sucessivas e auto inspe¢do, bem
como a criacao de dispositivos a prova de erro.

e Transporte: reduzir a necessidade de transporte através da melhoria do
layout, sendo o proximo passo tornar 0os meios de transporte mais
racionais.

e Espera: Eliminacdo de estoques, atraves do nivelamento e
balanceamento entre processos, bem como operacdes de fluxo de
pecas unitarias podem acabar com as esperas de lote.

e Estoque de produto: a producdo néo tolera prazo de entrega muito
longo, de forma a reduzir o ciclo de producao através de equalizacao,
sincronizacao e fluxo de pecas unitarias, podendo ser realizada ainda
em pequenos lotes, mas sO sera possivel através do sistema de TRF
(troca rapida de ferramentas).

e Desperdicio nos movimentos: entregar as pecas requeridas na
operacdo somente quando for necessario, de forma que haja a
separacao e disposicdo das mesmas, cuidando para que tenha um
alinhamento mais uniforme, permitindo que se possa alcancar uma de
cada vez, voltando-se todos os esforcos ao aprimoramento de
movimentos basicos.

e Superproducdo: equalizacdo e sincronizacao entre processos fardo
com que a producédo ocorra de forma alinhada e evitardo os aumentos

dos estoques.
2.6 SISTEMAS DE PRODUCAO

De acordo com Paula (2008), sistema de producdo é um conjunto de
atividades e operacfes que se relacionam entre si, sendo envolvidas na manufatura
de bens e servicos a partir do uso de recursos (entradas) para transformacdo da
matéria prima, resultando em saidas de produtos ou servicos, sendo

tradicionalmente classificados em producao seriada, nao seriada e por lotes.
2.6.1 Producéo nao seriada

Para Chiavenato (1990) producdo nado seriada € aquela realizada por
encomenda, onde cada produto necessita de um plano de producdo especifico, em
virtude de seu tamanho e de sua complexidade. Para elaboracdo do plano de
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producdo de um produto ou servigo, leva-se em consideragdo o tamanho e

quantidade do pedido.

Refere-se a questdo da variedade de produtos caracteristicas do sistema de
producdo nao seriada o qual € promovido pela customizacdo, porem esse sistema
aumenta os custos de producdo e aumenta a complexidade de manufatura; pelo
desconhecimento da forma de comportamento de um sistema baseado na filosofia
da producdo enxuta ird responder a este sistema devido a complexidade no
planejamento dos recursos em virtude da grande variabilidade de combinacdes
(JUNIOR, 2002).

Ainda segundo o mesmo autor a fabricagcdo de produtos diferentes utilizando
0S Mesmos recursos e equipamentos, gera um problema caracteristico deste tipo de
producdo, que é o sequenciamento das ordens de fabricacdo de forma a minimizar
gargalos flutuantes provenientes do mix de producdo de produtos vendidos no
momento, contribuindo muitas vezes para a sobrecarga de determinados

equipamentos e ociosidade de outros.
2.6.2 Producéo em lotes ou intermitente

Segundo Chiavenato (1990), a producdo em lotes, necessita um plano
especifico de producao integrado ao PMP (plano mestre de producédo). Terminando-
se a fabricacdo de um lote, entram outros com produtos diferentes. Sendo que um
produto original s6 voltara a ser feito depois de algum tempo, caracterizando-se
assim uma producdo intermitente. O PCP (planejamento e controle de producéao)
verifica os lotes que estdo sendo produzidos, comparando a capacidade produtiva
utilizada e a disponivel, criando uma sequéncia de fabricacdo. Onde a carga de
producdo é estabelecida em virtude de datas programadas através da previsdo das

vendas.
2.6.3 Producéo seriada

Producdo seriada é quando ocorre somente a fabricacdo de um produto
anico, tendo a capacidade produtiva expressa em unidades produzidas por dia,
semana ou més, onde se busca conhecer as datas de término e quantidade de
produtos acabados. Através da previsdo das vendas, realiza-se o calculo da
capacidade produtiva, de forma a atender a demanda a curto e longo prazo. O

planejamento da producao visa estabelecer quantas unidades serao fabricadas em
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cada periodo (dia, semana ou més) em cada setor produtivo, para ser armazenado
ou para entrega (CHIAVENATO, 1990).

Segundo Saisse (2006) a padronizacdo permite que neste modelo a
especializacdo de recursos gere altos ganhos em produtividade e reducdo dos
custos de fabricacdo, que pressupde um contexto econdmico estavel e pouco
complexo, composto por mercados grandes e homogéneos, e tendo como
fundamento a rigidez do conceito de fabrica, que se traduz na reduzida variedade de

produtos com longo ciclo de vida, detalhada engenharia de processo, operacgdes.
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3. METODOLOGIA

A busca da solugdo de um problema em uma empresa do setor moveleiro do
estado do Rio Grande do Sul resultou em uma pesquisa referente ao processo de

producao de lonas, com o foco em melhoria de processo.

Com esse problema, houve a necessidade de analise do processo de
producdo atual, objetivando identificar oportunidades que oferegcam resultados

positivos, tanto para a empresa quanto para o académico.

Nesse sentido, o objetivo principal desta pesquisa € a realizacdo de uma
proposta em um processo de producdo existente, tendo por base a busca das
causas que geram a queda de seu faturamento mensal, através da aplicacdo da
metodologia kaizen. Classificando esse processo como uma pesquisa-acao de
caracteristica exploratéria, que busca identificar as melhores oportunidades de
melhoria, através de uma base tedrica das melhores préticas a serem aplicadas no

processo.
3.1 METODOS E TECNICAS UTILIZADOS

Segundo Engel (2000) a pesquisa-acao busca unir a pesquisa com uma acgao
pratica, que procura entender e desenvolver a teoria na pratica. O processo ocorre
através do rastreamento de solucfes para problemas especificos, para realizacdo de
aplicacBes com relevancia pratica de seus resultados, bem como auxiliar na criagdo

de projetos inovadores.

Para Gil (2007) a pesquisa-a¢ao tem seu inicio, através de uma acdo conjunta
entre o pesquisador e os envolvidos com o problema, onde ambos realizam a
colaboracéo para a busca de solucdes. Apesar de ser objeto de polémica, este tipo
de pesquisa tem grande reconhecimento na busca de solucbes e desenvolvimento

de melhorias.

As etapas da proposta realizada para a execucdo deste TFC sé&o
caracteristicas de uma pesquisa-acéo, e estdo representadas no quadro 04, onde
podemos visualizar de forma mais clara e objetiva as fases das atividades que foram

desenvolvidas.
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Quadro 04: Etapas e atividades da estrutura metodologica

Definir contexto e proposito - Diagnosticar o problema;

- Definir o foco do embasamento tedrico;

- Delimitar o problema;

- Definir critérios de avaliagdo para a pesquisa.
Definir  estrutura conceitual - Mapear literatura;

tedrica - Delinear ideias e proposicoes;
- Definir os objetivos da pesquisa-acao.
Coleta de dados - Registrar informac6es atuais do processo
Realizar analise e planejar - Comparar o processo atual com a teoria;
acoes - Desenvolver uma proposta de melhoria.
Aprovacao - Apresentar a proposta de melhoria para a
empresa;
Avaliar resultados - Prospeccéao de resultados;

- Redigir relatorio.
Fonte: Autor, 2016.

De acordo com o quadro 04, podemos observar de forma simples e pratica,
todas as fases desenvolvidas dentro do presente trabalho. O qual foi utilizado como
parametro no desenvolvimento de todas as fases, bem como o detalhamento das
atividades executadas dentro de cada fase, desde a sua concepc¢ao até a proposta

apresentada juntamente com a prospecc¢ao de seus resultados.
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4. APRESENTACAO E ANALISE DOS RESULTADOS

Este capitulo tem o objetivo de apresentar um breve histérico da empresa,
relatando desde a sua criacdo, evolucdo ao passar dos anos, e caracterizacao da
organizacdo no momento atual. Também sera mostrado o processo produtivo atual e
fatores que influenciam no processo de producéo do setor de lonas. Apés definir o
foco principal da pesquisa, analisar o processo detalhado desta célula e desenvolver

uma proposta que atenda as necessidades atuais da empresa
4.1 CARACTERIZACAO DA EMPRESA

A empresa em estudo esté localizada na cidade de Santa Rosa, noroeste do
Rio Grande do Sul, possui uma histéria de 60 anos, passando de geracdo para
geracdo. Iniciou suas atividades com a producao de estofados, e com o passar do

tempo a empresa agregou em seu portfolio novos produtos.
A expansao da empresa deu-se da seguinte forma:

e Comercializacéo de tecidos e materiais para revestimentos;

e Setor de lonas flexiveis: com o passar do tempo houve a necessidade
de expansdo e o0 investimento realizado foi em lonas, e teve por
objetivo tornar-se fornecedora para uma montadora agricola;

e Setor de toldos: com a montagem da estrutura metalica e o0 seu
revestimento realizado pela empresa, bem como a incorporacdo de
novos materiais para revestimentos destacando-se dentre eles o
policarbonato.

e A quarta expansdo deu-se com a criagdo da propria marca de
estofados e representacdo na regido de uma grande linha de moveis

planejados.

Hoje a empresa, possui 3 filiais, é referéncia regional na customizacédo de
moveis e estofados, com destaque para sofas e poltronas. Atua no setor de lonas
flexiveis, sendo fornecedora exclusiva para duas grandes montadoras de maquinas

agricolas localizadas na regiéo.
4.2 CARACTERIZACAO DA SITUAGCAO ATUAL

O foco deste trabalho concentra-se no setor de lonas da empresa estudada,

que realiza servigcos de natureza ndo seriada, através da fabricacdo de produtos
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customizados. A fonte para este estudo envolve uma maquina de costura e uma

maquina de solda eletrbnica para termoplastico.

A base para a pesquisa ocorreu nos meses de marco, abril, maio e meados
de junho de 2016. Para inicio da pesquisa os produtos fabricados pela empresa
foram classificados em duas familias: produtos de “grande porte” e produtos de
‘pequeno porte”. Entdo os processos de orcamento foram analisados em cada
familia objetivando contabilizar a quantidade de orcamentos que sdo concluidos com
sucesso, ou seja, que geram faturamento para a empresa, em cada familia de
produtos. A figura 03 representa graficamente os percentuais dos or¢camentos
concluidos com éxito para as duas familias de produtos da empresa pesquisada.

Figura 03: Indice de conclusdo dos orcamentos

Orgcamentos concluidos com exito

120%
100%

80%

20%

0%
mar/16 abr/16 mai/16 jun/16

Grande porte Pequeno porte = == == Indice minimo de conclus3o aceito pela empresa
Fonte: Autor, 2016.

Na figura 03 pode-se observar que o percentual de orcamentos concluidos
com sucesso para a familia de produtos classificados como “grande porte” (linha
azul) é significativamente menor se comparada ao indice de orcamentos concluidos
com sucesso para a familia de produtos de “pequeno porte” (cor laranja). Nos meses
analisados, a média de conclusdo dos orcamentos para a familia de itens de
“pequeno porte” foi de 80% enquanto que a média da conclusdo dos or¢camentos
dos produtos de “grande porte” foi de 19%. O indice de conclusdo de orcamento
com sucesso para os produtos classificados como “pequeno porte” (média 80%) esta
dentro dos padrbes aceitaveis pela empresa representada pela linha tracejada em
vermelho (a empresa entende como sucesso ter no minimo 50% dos orcamentos

concluidos com sucesso). J& o indice de or¢camentos concluidos com sucesso para a
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familia de produtos classificados como “grande porte” esta abaixo do aceitavel. Esse
fator demonstra um impacto significativo na queda do faturamento mensal da

empresa pesquisada.

Com objetivo de verificar fluxo das atividades nas maquinas, e facilitar a
andlise do processo, foi acompanhada a rotina que os operadores desempenham
diariamente, com isso foi criado o fluxograma do processo produtivo conforme figura
04.

Figura 04: Fluxograma de processo do setor de lonas
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Fonte: Autor, 2016.
Conforme a figura 04, a qual representa o fluxo das opera¢cdes no setor de
lonas esta detalhado dentro das seguintes etapas:

a) O operador recebe a ordem de producdo do encarregado, podemos
visualizar a ordem de producao utilizada pela empresa na figura 05.

Figura 05: Ordem de producao
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Ordem de Fabricacio: 2525 Data de emissdo: 1510312016
Clierte: André Cidade: Candida Gaddai
Enderega: RUA DOrM PEDRO- 500
Telefone: J605-6475
Orgamenta: 1500- CAPA PARA PISCIMNA
Prazo de Entrega para o Cliente: 30/03/2016 Vendedar(a): Mauro
Datade Inicio:  15/03120716 Ligar para o Cliente: MAD
Oata de término: 300312016 Tipa de Crdem:  INOUSTRIA SEMSUBSTITUICED
Descrigdo do Orgamenta:
FAZER CaPA PARA PISCINA

MEDIDAS 5,33 COMP = 6,25M LARG [FARTE MAIS LARGA) 3,31 M LARG (PARTE MAIS ESTREITA)

LOMA ACUALOMNA COD. 4342
FAZER ELA CILE FIGILE EM CIMA DA BORDA 0,20M E INSTALAR E COLOCAR APENAS OS PINDS PRIMEIRD. APOS
ELESFINALIZAR DE COLOCAR O PISO AD FEDOR E IR IMSTALAR DA MANEIRA CORRETA COM 05 ELASTICOS

FAZER 3VAZADORES
Materiais
ICE\digD Descrigio Gtde. Orgada Otde. Usada
4342 LOMA LOCOMOTIV A AQEUALOMNA 5.050
212 ILHOS TRIM K2 T GARRA, T5.000
1115 ELASTICO &ZUL E PRETCISMM 100, 000
BE3 PIND P PROTECED OE PISCING LATAD 35.000
2263 LOMAERMET G AZLIL LARG1.40 0,300
076 BUICHA 6MM 30,000
4030 PARAFISO 4. 535 30.000
Proceszos
Setor Processo Hrs. Mor Hrs. Ext. Func. 1 H. M. H. E. Func. 2 H.N. H.E. Func.3 H M. H. E
Lo CORTE/SDOLDA LOM A 1500 o
Lo IMSTALA I;E\.D 0=2:-00 o

Fonte: Autor, 2016.
Na figura 05 podemos visualizar a ordem de producdo, através da qual

identificamos as seguintes informacodes:

e No primeiro campo o0 numero da ordem de fabricagao.

e No segundo campo o cliente que solicitou o produto, juntamente com o
seu endereco acompanhando a data agendada para o inicio e término
da ordem de fabricacéo.

e O que deve ser produzido esta destacado no campo “descricdo do
orcamento”, bem como as medidas e detalhes a serem realizados,
muitas vezes esta etapa é acompanhada de um desenho realizado
pelo vendedor, afim de facilitar o entendimento do produto que deve
ser realizado.

e No campo “material” encontra-se definidas as quantidades e o0s
materiais a serem utilizados para a fabricacéo do produto

e E no campo “processos” visualizamos todos os processos envolvidos
na execucao da ordem de fabricacdo, bem como os tempos de

fabricacdo estabelecidos dentro de cada processo.
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b) O operador separa o material necessario para a execuc¢ao do pedido,
transportando para a mesa onde seré executado o corte. Na figura 06,

pode ser visualizado o estoque de matéria prima.

Figura 06: Estoque

Fonte: Autor, 2016.

De acordo com a figura 06, podemos visualizar a forma como as lonas séo
estocadas enquanto matéria prima. Destacando-se que a disposi¢cdo das mesmas no
estoque é de acordo com o tipo de cada material, o que facilita encontrar a matéria

prima desejada de acordo com a necessidade.

c) Com base no tamanho do pedido descrito na ordem de producéo, é
realizado o célculo de quantas pecas serdo necessarias para a
execucao do pedido. Devido ao fato do material ser comprado em rolos
de 50 metros de comprimento x 1,40 metros de largura, sendo
necessaria a emenda na lona em itens com largura superior a 1,40
metros, conforme a figura 07 podemos visualizar o local onde é

realizado o corte da matéria prima.
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Figura 07: Mesa de corte

Fonte: Autor, 2016.

Conforme podemos visualizar na figura 07, esta é a mesa onde é realizado o
corte dos materiais. Onde a matéria prima é disposta dentro de um suporte o qual
prende o rolo com o material de forma a facilita o seu desenrolar. Apos realiza-se a

marcacao do material conforme a ordem de fabricagdo, entdo executa-se o corte do

mesmo.
d) Apos realizado o corte, dobram-se as pecas de modo que facilite a
emenda. As pecas sao conduzidas para solda e/ou costura, conforme a
necessidade de cada produto.
e) Processo de solda e costura, dividem-se dentro das seguintes etapas,
conforme descricéo:
SOLDA:

¢ Verifica-se se a ferramenta de soldagem desejada estd montada, realizando a
troca se necessario.

e Realiza-se o teste de solda, com retalho de lona do mesmo material a ser
unido, devido ao fato de haver soldabilidade e espessuras variadas, entre materiais,
conforme figura 08.
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Figura 08: Teste de solda

Fonte: Autor, 2016.

Analisa-se a qualidade da solda, esta realizada de forma visual e através da
tracdo das partes unidas, conforme visualizamos na figura 08. A lona rasgou devido
ao fato dos materiais estarem fundidos; jA& no comeco da solda a mesma se separou,

0 que demonstra que os materiais nao estao perfeitamente unidos.

e Sdo realizados, se necessarios, ajustes na maquina, com o0 aumento ou
diminuicdo da poténcia, ou prensagem do material, bem como o tempo para a
fundicdo dos materiais.
¢ Regulada a maquina executa-se a solda do produto.
COSTURA:
e Primeiramente verifica-se se a maquina estd com a cor da linha desejada,
caso contrario a mesma € trocada.
e Realiza-se o teste da costura, que consiste na costura de um retalho, no qual
observa-se o tamanho dos pontos, espacamento e a linha. Caso ndo esteja de
acordo, sao realizados os ajustes necessarios, de acordo com a necessidade
apertando ou soltando a linha conforme a espessura do material.
e Apés o0s ajustes, executa-se a costura do produto.
f) Apdés os processos de solda ou costura concluidos, verifica-se a
necessidade da colocacéo de ilhGs (espécie de argola metalica que impede
a lona de rasgar em furos realizados para a fixacdo da lona) na lona,
conforme cada aplicacdo. Se confirmada, realiza-se a marcacgéao e furacao.

Para colocar os mesmos utiliza-se a maquina de ilhés, conforme figura 09.
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Figura 09: Maquina de ilhés

Fonte: Autor, 2016.

Na figura 09 podemos visualizar a maquina utilizada na colocacéo de ilhds
nas lonas, a qual possui seu funcionamento através de um sistema pneumatico.
Podendo utilizar a mesma na colocacdo de todos os tipos e tamanhos de ilhos

conforme solicitado na ordem de producéo.

g) Concluidas todas as etapas da ordem de producdo, realiza-se a inspecéo,
identificagdo, armazenagem e instalacdo se necessaria, conforme ordem de

fabricacdo.

Com o objetivo de entender as variaveis que influenciam no faturamento
mensal da empresa foi reunido um grupo de colaboradores e conduzido um
brainstorming. Para sua aplicacdo, levou-se em consideragéo a possivel relacdo da
queda do faturamento mensal da empresa com o baixo percentual de orcamentos
concluidos com sucesso para a familia de produtos classificados como “grande
porte”. Com a aplicagdo do mesmo foi desenvolvido o diagrama de causa e efeito

representado a seguir conforme figura 10.
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Figura 10: Diagrama de causa e efeito

Queda do faturamento mensal

Materiais Metodo
Demora para
repassar
orgamentos

Prazo de entrega

Furos de muito longo

estoque

Processo

. Demora para
inadequado

realizar visita

Falta material em ao cliente

estoque para atender
determinada demanda

Custo muito elevado com
relag&o a concorréncia

Baixo indice de
conclusao de

7 I 4 ) 4 orgamentos
Tempo de / Falta de disponibilidade ~ / Falta de / para itens de
fabricacéo elevado / ara atender / o “ ”
—>/ par espaco fisico / Grande Porte
Processo ineficiente / determinados prazos / /
/ -/ —/
y - / /
Dificuldade de produgéo n / /
de itens de “grande porte” // Desatencao /f / 'Ejayc’”td
; / Disponibilidade  / inadequado
Dificuldade de / Retrabalh / - —
acondicionamento etrabalno / deméodecbra
durante o processo  Equipamentos / f‘/‘——— /j
; / /
inadequados ./ Falta ferramental / f/
adequado
Maquina Méo de obra Meio ambiente

Fonte: Autor, 2016.
A fim de priorizar de forma eficiente as ideias coletadas no diagrama de causa
e efeito, realizou-se a classificacdo das mesmas através da matriz de GUT

representado no quadro 05.

Quadro 05: Matriz de GUT (Gravidade, tendéncia e urgéncia)

Classificacao Principais ideias G|U|T GxUXT
5 Custo muito elevadp com relacéo a 312a 2
concorréncia
3 Prazo de entrega muito longo 3144 48
1 Tempos de fabricagdo muito elevados 515]5 125
4 Retrabalhos 3134 36
6 Furos de estoque 31313 18
2 Dificuldade de producéo de itens maiores 4 | 5|5 100
10 Demora para repassar orcamentos 3121 6
7 Falta de dispon.ibilidade para atender 3122 12
determinados prazos
12 Falta de material em estoque para atender o112 4
determinada demanda
8 Demora para realizar a visita ao cliente 2 13]2 12
13 Disponibilidade de m&o de obra 2 121 4
14 Processo inadequado 1121 2
9 Equipamentos inadequados 2 13]2 12
15 Falta de espaco fisico 1121 2
11 Layout inadequado 11213 6

Fonte: Autor, 2016.
Considerando os dados expostos, tém-se as informacdes para o
levantamento de propostas de melhoria da situacdo atual. Levando-se em

consideracao a relevante quantidade de sugestdes listadas no diagrama de causa e
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efeito, foi definido em conjunto com a empresa que devera ser focado esforgos
apenas nas cinco pontuacdes mais elevadas:

e Tempos de fabricacdo elevados;

e Dificuldade de producéo de itens maiores;
e Prazo de entrega muito longo;

¢ Retrabalhos;

e Custo muito elevado com relacdo a concorréncia.

Com as causas ja identificadas e classificadas, realizou-se uma analise do
processo a fim de visualizar a situacdo em que 0 mesmo se encontra e buscar

solugdes para eliminacdo das causas, conforme figura 11.

Figura 11: Situacao atual do setor

Fonte: Autor, 2016.

De acordo com a figura 11, podemos ver a diferenca entre altura e largura das
mesas das maquinas de solda e costura, bem como emendas provisorias nas
mesas, que sdo utilizadas para a confeccdo dos itens do objeto de estudo,
dificultando a producé&o de itens maiores, o0 que gera perdas ao processo. Dentre os
motivos destacam-se o alto indice de retrabalho devido ao fato da lona enroscar nas
emendas e rasgar muitas vezes, dificuldade de manuseio geradas pela queda das
lonas no chao e por vezes enroscar nas emendas da mesa, sendo necessario que o
operador faca diversas voltas no entorno da mesa para puxar a lona e continuar com
0 processo.
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Através das andlises realizadas, constatou-se a ligacdo direta das causas
raizes, com a necessidade da fabricacdo de uma mesa maior para as maquinas de
solda e costura, a fim de solucionar o problema, bem como melhorar a produtividade
atual do processo, de forma a tornar viavel fabricacdo dos itens de “grande porte”,
diminuindo os custos de fabricacédo, podendo oferecer aos seus clientes produtos

com uma maior qualidade e a custos mais baixos.
4.3 PROPOSTA DE SOLUCAO PARA AS CAUSAS PRIORIZADAS

Apoés o estudo realizado para definicdo das causas da queda do faturamento
mensal da empresa, deu-se seguimento na proposta deste trabalho, buscando

trabalhar nas melhores solu¢fes para as “cinco causas raizes priorizadas”.

A proposta desenvolvida para a solucédo do problema atual é a melhoria das
mesas da maquina de solda e costura. Com o objetivo de aumentar a produtividade,
através da melhoria das condi¢Bes de trabalho, eliminando as emendas provisorias,
realizadas para comportar as lonas de “grande porte”, durante o seu processamento.

Para tanto, as medidas das mesas atuais das maquinas foram alteradas, de
forma a facilitar o manuseio das lonas e eliminar as causas raizes encontradas,

conforme o quadro 06.

Quadro 06: Proposta de alteracdo de medidas

Descricdo Situacdo atual Proposta
Largura mesa maquina de solda 0,80 metros 1,08 metros
Comprimento total da mesa méaquina | 6,39 metros 7,58 metros
de solda
Largura maquina de costura 3 metros 2,14 metros
Comprimento total da mesa méaquina | 2,98 metros 6,94 metros
de costura

Fonte: Autor, 2016.

Conforme quadro 06, na situacdo proposta haverd um aumento significativo
no comprimento das mesas da maquina de solda e costura, de forma a comportar as
lonas de “grande porte". J4 quanto a largura da mesa para o processo de solda
sugere-se aumentar, para diminuir as quedas de lonas durante as movimentacoes.
Enquanto que para o processo de costura sugeriu-se a diminuicdo da largura para
facilitar a movimentacdo, pois com a largura de 3 metros é necessario que o

operador se debruce sobre a mesa a fim de alcancar o material.

Com o aumento do comprimento das mesas, devido ao grande espacgo

utilizado, foram propostas abas moveis nas duas mesas, de modo que quando as
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mesmas ndo forem utilizadas em sua totalidade, essas partes moveis serdo
fechadas, diminuindo o espaco utilizado, facilitando a circulagdo entre as maquinas,
visto que o layout do setor ndo sera alterado, somente sera realizada a alteracéo

das mesas, eliminando as emendas.

O material sugerido para a confeccdo das mesas é o MDF (painel de média
densidade) com laminado, por ser um material que possui uma superficie lisa com
relacdo aos demais. Desta forma ira facilitar o deslizamento da lona em cima da
mesa, diminuindo esforgcos na movimentacao. Evitando assim possiveis retrabalhos
devido a rasgos do material em superficies asperas e irregulares, bem como a

limpeza das lonas, devido a tinta que solta em superficies pintadas.

Conforme evidenciado no quadro 06, nas medidas propostas, foi realizado um
croqui, a fim de visualizar de forma pratica e resumida a melhoria sugerida,

considerando primeiramente o processo de solda, conforme figura 12.

Figura 12: Proposta processo de solda

Fonte: Autor, 2016.

Conforme figura 12, essa € a representacdo da proposta da mesa para o
processo de solda, com um design rastico. Apresenta aumento de 0,28 metros em
sua largura e 1,19 metros em seu comprimento, contando ainda com duas tampas
com pés médveis em suas extremidades, de 0,80 metros cada, para a diminui¢cdo do
espaco utilizado apdés o uso. Isso proporcionard um melhor acondicionamento dos
materiais, facilitando a movimentacao devido ao material a ser utilizado para a sua
fabricacdo possuir um acabamento laminado o que elimina a necessidade de pintura

da mesa, facilitando a movimentacdo da matéria prima durante o processo.



42

Para o processo de costura, contando com as necessidades atuais, e com a
proposta realizada de acordo com o quadro 06, o croqui da mesa conforme figura
13.

Figura 13: Proposta processo de costura

Fonte: Autor, 2016.

Na figura 13, a proposta para a mesa da maquina de costura, onde a largura
da primeira parte diminuiu 0,86 metros, permanecendo 0 seu comprimento atual,
porém foi adicionada uma tampa de 0,80 metros, que se conecta com a segunda
parte, com comprimento de 3,16 metros e largura de 1,44 metros, a fim de propiciar
um corredor de acesso a maquina de 0,70 metros de largura pela direita.

Conforme o layout atual do processo na figura 11, as maquinas estdo bem
préximas uma da outra, bem como séo realizadas emendas nas mesas das duas de
forma a comportar a demanda. Para tanto, optou-se em deixa-las dispostas da
mesma forma, devido ao fato de haver necessidade de mesas muito grandes para
confeccdo de determinados produtos. A disposicdo das mesas permanecera a
mesma com a proposta, porém emendadas, através de tampas médveis, conforme

figura 14.
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Figura 14: Representacdo da disposicdo das mesas

Fonte: Autor, 2016.

Como podemos visualizar, a disposicdo atual das maquinas € a mesma da

situacdo proposta, porém eliminadas as emendas provisorias e adequadas as mesas

conforme a necessidade, onde as partes moveis sdo abertas somente quando

necessario; nesse meio tempo as maquinas se encontrardo separadas.

4.4 PROSPECCAO DOS RESULTADOS

Com a aplicacdo da proposta, prospecta-se uma série de melhorias dentro

dos processos envolvidos, dentre elas podemos destacar:

Melhores condicdes de trabalho, devido ao material sugerido para a
aplicacdo possuir um melhor acabamento superficial, o que
proporciona a reducgéo do atrito entre o material e a mesa, o que facilita
a sua movimentacao.

Melhor  acondicionamento da matéria prima, devido ao
redimensionamento da mesa conforme o quadro 06, o que propiciara
uma reducdo de quedas e enrosco do material durante o
processamento, bem como a eliminacdo da necessidade de contornar
as mesas a fim de deslocar o produto.

Reducédo do tempo de processamento dos itens de “grande porte”, em
virtude dos fatores citados anteriormente. Conforme figura 15, foram
considerados dois funcionarios do setor trabalhando 8 horas efetivas
durante um més, produzindo lonas com o seguinte tamanho: 10 metros
de largura por 10 metros de comprimento. Para esta analise ndo foi

considerada que a producdo é realizada de forma n&o seriada,
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podendo variar os valores conforme o tamanho dos itens fabricados no

mes.
Figura 15: Gréfico dos tempos de producédo

TEMPOS DE PRODUCAO

33,6

22,5
14,78

13,44

HRS. TRABALHADAS COBERTURAS HRS. REDUZIDAS/MES
P/COBERTURA PRODUZIDAS/MES

B Antes M Depois
Fonte: Autor,2016.

Conforme podemos visualizar no gréfico da figura 15, este demonstra um
comparativo da fabricacdo de uma lona de 10 metros por 10 metros, estando
explicito o tempo de producdo antes e depois. O tempo anterior € de 25 horas
trabalhadas por produto, com a implantacdo dessa proposta o tempo de confecgcao
deste item reduz para 22 horas e 30 minutos, 0 que em um més impactara em uma
reducdo de 33 horas e 36 minutos, gerando um aumento da capacidade produtiva

de 13,44 produtos por més para 14,78.

e Propiciara um crescimento de seu faturamento mensal, devido ao
aumento da disponibilidade dos recursos, reducdo dos tempos e custos
de fabricacdo por produto. O que propiciara a mesma oferecer ao
mercado produtos mais competitivos com relacdo a concorréncia,
destacando-se em qualidade e custo diferenciados.

e Diminuira o prazo de entrega dos produtos, em virtude da reducéo dos
tempos de fabricacdo e retrabalhos referentes a movimentacdo do

material durante o processamento.
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5. CONSIDERACOES FINAIS

A busca constante das empresas por qualidade e exceléncia em seus
produtos e servicos, destaca a importancia de um aprimoramento constante, através

de melhorias que venham a contribuir para o seu crescimento.

O kaizen é uma metodologia que vem ao encontro dessas constantes, uma
vez que auxilia a busca de melhorias continuas em seus processos e produtos,

destacando-os em exceléncia operacional e qualidade.

Com base no exposto, por meio da proposta desenvolvida, evidenciada no
capitulo 4, comprova-se o atendimento ao objetivo geral desta pesquisa, que visa
“‘propor melhorias de um processo de producao existente, tendo em vista solucionar
Ou amenizar 0os impactos causados a empresa, buscando contribuir para melhorar o
faturamento mensal da empresa através da aplicacdo da metodologia kaizen”. Para
atender a este objetivo, foi desenvolvido um croqui representando a melhoria
proposta conforme o item 4.3, levando em consideracdo as causas raizes

priorizadas.

Conforme o item 4.2, o primeiro objetivo especifico foi atingido, que é
“‘identificar as principais causas da queda do faturamento mensal relacionadas aos
processos operacionais de solda ou costura da empresa pesquisada”. Para tanto,
realizou-se a aplicacao das ferramentas da qualidade, através das quais buscou-se
estabelecer uma visdo mais aprofundada do processo com a analise de seu fluxo;
em seguida coletaram-se ideias por meio de um brainstorming, através do qual
elaborou-se o diagrama de causa e efeito. A fim de realizar a priorizagdo das causas
encontradas de forma eficiente classificaram-se as mesmas através da matriz de
GUT, dentre as quais foram escolhidas para se trabalhar, somente as mais

pontuadas conforme ponto de vista estratégico da empresa.

Com as causas raizes do problema evidenciadas, realizou-se uma proposta
de melhoria, por meio da qual foram projetadas melhorias de produtividade, atravées
da reducdo dos tempos e custos de fabricacdo para os itens de “grande porte”
conforme o item 4.4, que demonstra o cumprimento do segundo objetivo: “propor um
plano de melhoria para as causas priorizadas, considerando os objetivos de reduzir
o tempo de producédo desses produtos em 10%, a fim de aumentar a competitividade

da empresa, contribuindo, assim, para a melhoria do seu faturamento mensal”.
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Os conhecimentos adquiridos no desenvolvimento deste trabalho,
possibilitaram grandes contribuicbes tanto para o académico, quanto para a
empresa, onde visualizaram-se com a proposta 0s ganhos significativos que a
empresa obtera com sua aplicacdo, bem como a importancia da melhoria continua
em produtos e processos. Destacando-se o fato de que, com pequenas acgoes,
alcangcamos grandes resultados, vislumbrados neste TFC.
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