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RESUMO

O cenério atual exige das empresas a otimizagao dos
processos, seja na utilizagdo de ferramentas,
aproveitamento de matéria-prima, ou até mesmo a
locacdo dos colaboradores, proporcionando a
producdo enxuta. Assim é de grande importancia a
atencdo aos processos, para reduzir ndo somente 0s
lead times mas também as perdas durante a fabricacao
dos produtos. Baseado no ideal de reduzir
desperdicios, o presente estudo tem como objetivo
identificar o setor onde ocorrem as maiores perdas e
agir para minimizar ou eliminar estes indicadores de
perdas no processo produtivo avaliado. Para atingir 0s
resultados atraves da pesquisa, foram coletados varios
dados do processo de producdo da fabrica, como as
perdas mensais, a quantidade produzida mensalmente
e o rendimento dos colaboradores durante a execucdo
das atividades. Realizando a aplicagéo das ferramentas

Diagrama de Pareto, Matriz SWOT, Diagrama de
Ishikawa, 5W’s 2H’s, ¢ ciclo PDCA foi possivel
identificar o ponto critico do processo e quantificar as
perdas norteando a tomada de decisdo. Assim foi
desenvolvido um plano de acéo para atuar no setor de
corte de vidros, setor inicial e de maior volume de
entrada e saida de pedidos da organizacdo durante o

processo produtivo.

ABSTRACT

The current scenario requires companies to optimize
processes, whether in the use of tools, use of raw
materials, or even the hiring of employees, providing
lean production. Thus, attention to processes is of
great importance, to reduce not only lead times but
also losses during product manufacturing. Based on
the ideal of reducing waste, this study aims to identify
the sector where the greatest losses occur and act to
minimize or eliminate these loss indicators in the
evaluated production process. In order to reach the
results through the research, several data from the
factory's production process were collected, such as
monthly losses, the monthly quantity produced and the
employees' income during the execution of activities.
By applying the Pareto Diagram, SWOT Matrix,
Ishikawa Diagram, 5W's 2H's, and PDCA cycle tools,
it was possible to identify the critical point of the
process and quantify the losses guiding decision-
making. Thus, an action plan was developed to work
in the glass cutting sector, the initial sector with the
largest input and output volume of orders in the
organization during the production process.
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1. INTRODUCAO

Em um mercado cada vez mais competitivo, exige-se das empresas, uma otimizacdo de seus
processos, assertividade na utilizacdo de ferramentas, aproveitamento maximo de matérias-
primas, eficiéncia na locacéo dos colaboradores, proporcionando assim uma producao enxuta.
Assim é de grande importancia a aten¢do aos processos, para reduzir ndo somente os lead times
mas também as perdas durante a fabricacdo dos produtos. Baseando-se nestes quesitos, foi
realizado um diagnostico organizacional que serviu para identificar de forma mais precisa a
empresa Estrela Vidros (objeto de estudo), suas &reas produtivas e demais atividades.

Visualizando os processos produtivos, estudou-se a producgéo do vidro plano, descreveu-se que
a linha produtiva é composta pelos setores de corte, lapidacao, furacdo, lavadora, forno de
témpera, embalagem e expedicdo. Apds uma realizagdo diagndstica, foi identificado que no
setor de corte de vidros é onde ocorreu a maior demanda de produtividade da empresa, devido
ao fato de ser a atividade inicial, e aplicada a todos os produtos produzidos, ou seja, todo vidro
produzido deve ser cortado inicialmente, mas nem todo vidro produzido deve-se seguir 0sS
processos produtivos subsequentes, pois existem necessidades diferentes para cada aplicacdo
solicitada pelos clientes (beneficiamentos ou aprimoramento de propriedades mecanicas).
Consequentemente o setor em questao, possui 0s maiores indices de perdas durante o processo
de fabricacdo do produto.

Em seguida realizou-se um estudo de caso, no qual, através da leitura e analise das teorias e
procedimentos de gestdo de processos, foi possivel criar decisdes estratégicas, possibilitando
melhorias para os problemas detectados, ou seja direcionar com precisdo as possiveis mudancas
a serem feitas, para que futuramente, possam diminuir o custo de producdo reduzindo a
quantidade de perdas, e elevando o lucro final.

Entdo, constatou-se que a empresa objeto de estudo, apresenta um elevado indice de perdas de
matéria-prima durante o processo produtivo, e que através de uma analise realizada no periodo
de outubro de 2020 até maio de 2021, voltando as atencdes da organizacao aos seus processos
internos, identificando o que poderia ser feito para a reduzir ou eliminar o problema de perdas
Nno processo produtivo?

Deixando de forma clara o problema, iniciou-se uma analise nos procedimentos, visando
identificar gargalos durante a execucdo das atividades, buscando solug¢bes para as nao
conformidades. Caso ndo houvesse a tratativa para a situacao identificada, poderia se tornar um
agravante, implicando no possivel aumento do nimero de perdas, devido & auséncia do
planejamento e controle da producéo.

Portanto o foco da pesquisa € identificar em qual etapa do processo ocorrem as maiores perdas
e atuar nesse processo, apresentando resultados através da redugdo do nimero de perdas
recorrentes da fabricacdo dos produtos da empresa Estrela Vidros. E forma mais especifica
realizar aplicacdo de ferramentas de gestdo de processos, visando o melhor aproveitamento dos
operadores na execucdo das atividades, reduzindo os custos otimizando o aproveitamento
durante o uso de matéria-prima, identificando os gargalos ou processos onde ocorrem as
maiores perdas e criando planos de agéo para reduzir o nimero de perdas.
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2. REFERENCIAL TEORICO

Para a realizagdo do diagnostico organizacional, foi desenvolvida uma anélise dos processos,
embasada nas teorias de grandes nomes do cenario de gestdo da producao.

A revisdo bibliografica foi direcionada as metodologias de identificacdo de falhas durante a
execucdo das atividades, que forneceu suporte para a elaboracéo de sugestdes corretivas perante
as ndo conformidades constatadas.

2.1. Diagrama de Pareto

Através do estudo da ferramenta de gestdo denominada diagrama de Pareto, foi possivel
identificar os pontos fracos do processo produtivo e aplicar os esforgos com maior
assertividade. A aplicacdo dessa ferramenta € realizada através de uma relacdo de 20/80 (lé-se
“vinte para oitenta’’) onde seria possivel solucionar 80% dos problemas aplicando somente 20%
dos esforcos. Segundo Seleme e Stadler (2012), “Juran estabeleceu uma classificagdo dos
problemas de qualidade, dividindo-os em poucos vitais e muitos triviais, ou seja, a maior
quantidade dos defeitos se refere a poucas causas.”

2.2. Matriz Swot

Segundo Shahir et al. (2008), o termo SWOT tem origem no inglés e é uma sigla de Forcas (S—
Strengths) e Fraquezas (W-Weaknesses), Ameacas (T-Threats) e Oportunidades (O—
Opportunities), também conhecida como F.O.F.A. a qual é representada pelas palavras na
lingua portuguesa, embora reordenadas diferentemente. Identificando o problema, deve-se
estudar as possiveis causas e oportunidades no ambito interno da organizacdo como um todo,
para essa identificacdo, foi aplicado a ferramenta Matriz SWOT ou Analise SWOT. Essa
ferramenta possibilita identificar os pontos fortes e fracos do ambiente interno de um
determinado segmento, demonstrando riscos e oportunidades que possam estar envolvidas no
ambito externo. De acordo com Chiavenato e Sapiro (2015), sua funcdo é cruzar as
oportunidades e as ameacas externas a organizacdo com seus pontos fortes e fracos.

2.3. Diagrama de Ishikawa

Com o problema principal do negécio e suas forgas identificadas, foi possivel entender as
proprias limitacOes, e obter informacGes para desenvolver a préxima acao, realizando um estudo
minucioso a fim de descobrir 0 motivo que estd ocasionando grandes perdas, e tomar decisdes
assertivas. De acordo com Ishikawa (1993) o agrupamento dos fatores deve ser corretamente
controlado a fim de que os processos sejam transformados em causas que resulte em bons
produtos e efeitos. Para isso, foi realizada a aplicacdo da ferramenta denominada diagrama de
Ishikawa, comumente chamado de diagrama espinha de peixe. A visdo para identificar os
problemas é criada a partir das opinides de quem vive na area, e atraves de um brainstorming
junto aos envolvidos no processo, € possivel identificar os motivos das dificuldades de
operagdo, para posterior atuagdo baseada nos mesmos. “Os funciondrios da organizagdo sio
envolvidos para discutir problemas e propor solu¢des de melhoria da qualidade” (Peinaldo &
Reis, 2007).
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2.4. Ciclo PDCA

Para EWALD e SILVA (2020) O termo lean production é definido como uma metodologia que
gera bons resultados com qualidade e reducdo de custos que sdo caracteristicas que identificam
os sistemas de producéo eficientes, eficazes e ageis. O método cientifico do ciclo PDCA (P:
Plan; D: Do; C: Check; A: Act) ou (Planejar; Fazer; Checar ou Verificar; Aplicar, Agir ou
Padronizar) desenvolvido por Shewhart e Deming (1939) é constituido em trés etapas,
especificacdo, producdo e inspecdo correspondem, respectivamente, a fazer uma hipotese,
realizar um experimento e testar a hipdtese. Essas trés etapas constituem o processo cientifico
dindmico de aquisicdo de conhecimento.

Para a efetivar a producéo enxuta baseada nos problemas apontados, sera aplicada a ferramenta
denominada ciclo PDCA, essa ferramenta nada mais € do que um plano de a¢do para tratativa
de problemas, executada de forma ciclica e com foco na qualidade. O ciclo atua por meio das
etapas de planejamento, desenvolvimento, controle e ajuste, sempre retornando ao inicio do
processo, buscando a melhoria continua. “Deming buscou sintetizar sua experiéncia no Japao,
como prelecdo para a mudanga organizacional necessaria, com énfase na lideranca e na
participacdo de todos na organizacdo” (Carvalho & Paladini, 2019).

2.5. Ferramenta 5W’s 2H’s

A ferramenta 5W2H foi introduzida por profissionais do ramo automobilistico do Japdo com
intuito de auxiliar a utilizacdo da ferramenta de qualidade PDCA, principalmente em seu
planejamento (Silva, 2013). A aplicacdo desta ferramenta € realizada de modo a questionar 0s
envolvidos no processo com perguntas instigadoras durante um brainstorming, sendo elas
“Quando?” (When?) “O que?” (What?) “Por que?” (Whay?) “Onde?” (Where?) “Por quem?”
(Who?) “Como?” (How?) “Quanto?” (How Much?), onde suas respostas acabam esclarecendo
0s problemas, ou organizando as ideias para a resolucdo dos problemas. Seu propoésito na
pesquisa serd efetuado de modo a tratar perdas exponenciais com ag¢des corretivas, de curto a
médio prazo, visando o controle estatistico da pesquisa, para a entrega de dados coniventes.

3. METODOLOGIA

O presente trabalho se mostra como uma pesquisa exploratoria, descritiva e aplicada, buscar
uma familiaridade maior com o cendario que a empresa apresenta e com 0s conhecimentos
cientificos, no qual foi exposto no problema com o objetivo de propor uma melhoria no
processo produtivo quanto suas perdas.

A pesquisa realizada de forma quantitativa/qualitativa, buscando contabilizar e identificar a
quantidade de problemas apresentados, a mesma apresentard o cunho qualitativo, aplicando
ferramentas no intuito de obter qualidade no processo produtivo.

Os métodos assim aplicados foram para a realizacdo da pesquisa foram estudos bibliogréaficos,
obtendo conhecimentos e referencial teérico para a realizagdo do estudo de caso.

Para o procedimento de levantamento e anélise de dados, foram feitas entrevistas com o0s
envolvidos no processo de producdo, onde os resultados foram apresentados durante a criacao
do diagrama de Pareto, e estudos estatisticos emitidos pelo software de gestdo da empresa
objeto de estudo cujo nome é Estrela Vidros, situada no endereco: Rua Monteiro Lobato n° 84,
Bairro: Serra do Anil, Cariacica - Espirito Santo.
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O processo de levantamento de dados e analise da pesquisa em questdo se deu no periodo de
outubro de 2020 até maio de 2021, visando identificacdo do problema de perdas no processo
produtivo estudado, envolvendo equipes de colaboradores de cada etapa produtiva. Abaixo tem-
se um diagrama esquematico do procedimento metodologico deste trabalho.

Figura 1. Diagrama do processo metodoldgico utilizado na pesquisa.
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Fonte: Autores (2021).

A pesquisa tem, portanto como objetivo, apresentar resultados pertinentes as falhas na
producdo, e formas de reduzir o indice de perdas no processo, evidenciando dados estatisticos
que possam nortear decisbes e investimentos que alcancem melhorias continuas. Oliveira
(2013), estipula que a atividade de controlar deve ser entendida como o processo de coletar e
retroalimentar informacdes sobre o desempenho, de maneira que 0s responsaveis pelas tomadas
de decisbes possam comparar 0s resultados realizados com os resultados planejados e decidir
como proceder a respeito de distor¢des ou problemas diagnosticados.

4. RESULTADOS E DISCUSSAO
4.1 Descri¢ao do Processo Produtivo

O processo para a fabricacdo interna do produto € iniciado no setor comercial, quando o cliente
realiza o pedido customizado, informando a espessura, cor, medidas e acabamentos que seréo
realizados no vidro. Em seguida é foi realizada a digitacdo do pedido no sistema integrado de
gestdo da empresa, que por sua vez sera exibido para o setor de Planejamento e Controle da
Producdo (PCP), que iré realizar a programacdo de producdo baseada nas menores datas de
entrega, e priorizando o envio de pedidos com servigos mais longos, garantindo a produtividade
e entrega final conforme os prazos estabelecidos.

Os processos de otimizacdo dos pedidos sdo feitos baseados nas dimensdes das chapas de vidro
presentes no estoque de matéria-prima, com medidas que variam desde 3,21 metros de
comprimento por 2,20 metros de altura, até 6,0 metros de comprimento por 3,21 metros de
altura.

Apds a otimizacdo dos pedidos na chapa, o PCP encaminha o plano de corte juntamente com
as etiquetas de cada pedido para a mesa de corte automatica realizar o corte das pecas na chapa,
assim que a mesa termina o corte superficial, os operadores do setor de corte devem realizar a
colagem das etiquetas em cada peca, baseada no plano de corte previamente estabelecido pelo
setor de PCP, em seguida realizam o destaque das pecas, e alocando-as em carrinhos para que
sejam transportadas para 0s setores seguintes.

O setor seguinte é o de lapidagdo, que realiza o acabamento dos cantos do vidro, a fim de
remover as extremidades cortantes, é realizada a rotacdo das pegas nas maquinas de lapidacéo
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linear, cada peca realizard 4 movimentos até que todos os lados do vidro sejam lapidados.
Sequencialmente as pecas que terdo furos ou recortes seguem para o setor de marcacéo,
coletando o cddigo de barras na etiqueta da peca, sera feita a analise do projeto do cliente e
serdo marcados todos os furos ou recortes que o pedido venha possuir utilizando caneta
corretivo nos gabaritos de ferragens, sinalizando a medida dos furos, recortes ou acabamentos.

Em sequéncia, com base nas medidas e areas demarcadas pelo setor anterior, sdo realizados 0s
furos ou recortes no setor de furagéo, utilizando furadeiras manuais com diferentes espessuras
de brocas e escariadores. O proximo setor € a lavadora que realiza a lavagem das pecas, a fim
de remover os residuos remanescentes dos processos anteriores. Para vidros comuns, as pecas
se dirigem para o setor de embalagem e em seguida seguem para a expedicéo realizar a entrega
para o cliente. Em casos de vidros temperados, as pecas sao enviadas para o setor de conferéncia
identificar se ha alguma ndo conformidade que possa comprometer o vidro durante o tratamento
térmico de témpera.

O ultimo processo produtivo é o forno de témpera, o qual fornece o aquecimento das pecas a
temperatura de aproximadamente 600 °C, realizando assim o tratamento térmico do material
produzindo entdo o vidro temperado, vale ressaltar que este processo pode ser realizado ou nao,
visto que este é especifico em funcdo da demanda do produto final. Em seguida as pegas sao
levadas para o setor de expedicdo, que por sua vez realiza a separacdo das pecas em cavaletes
com suas respectivas rotas, é realizada a programacao de entrega das pecas focando nas datas
de entrega de cada pedido, e finalmente é carregado o caminhdo com a carga pertinente a sua
rota, em seguida se dirige a seus respectivos clientes, grande parte das vezes vidracarias.
Segundo Oliveira (2013) deve-se assegurar reconhecimento e atendimento continuo e rapido
aos diferentes tipos e classes de clientes (Figura 2).

Figura 2. Fluxograma de processos para a fabricacdo de vidros planos.
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Fonte: Autores (2021).
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4.2 ldentificacdo do Problema

O Passo inicial do processo de melhoria ocorreu durante a analise de relatorios emitidos pelo
Sistema Integrado de Gestdo (SIG) da empresa, que constatou altos indicadores de perdas,
sendo relatadas por quebras de manuseio do produto, ou avarias que comprometam a qualidade
do mesmo, danificando-os. Durante a analise iniciada no periodo de outubro de 2020, a empresa
apresentava um cenario de R$ 26.000,00 em perdas internas do produto pronto, englobando
qualidade, quebras e descartes, este nUmero representava 2,29% do faturamento mensal da
organizacdo, um namero elevado para representar o &mbito produtivo interno. O alto indice de
perdas chamou atencéo ao setor de PCP, que por sua vez identificou a capacidade de melhorias
por meio do controle de producéo, utilizando ferramentas de gestdo, sendo estas descritas a
seguir.

4.3 Aplicacdo do Diagrama de Pareto

Houve o levantamento dos dados por meio de relatérios emitidos pelo SIG de forma mais
sucinta, identificando cada setor e sua respectiva quantidade produzida diaria, tal como sua
quantidade perdida. Ao reunir os dados, aplicou-se a ferramenta diagrama de Pareto, buscando
identificar o setor que havia o maior indice de perdas e atuar neste de forma de fossem gerados
resultados mais assertivos.

Para a realizacdo e aplicacdo da ferramenta houve a analise produtiva trimestral dos setores de
corte, furacdo, forno, lavadora, conferéncia e embalagem, que por sua vez apresentaram dados
coletados através de relatorios emitidos pelo software de gestdo, que computa todas as
informacdes de cada pega em cada setor, a partir do momento em que os vidros séo coletados
na entrada dos setores.

Para a criacdo do diagrama de Pareto, os dados foram calculados com base na identificagdo do
percentual de perdas, baseado na relacdo de quantidade de metros quadrados produzidos por
metros quadrados perdidos durante o processo, que possibilitaram a aplica¢do do 20/80.
Conforme o Grafico 1 abaixo foi realizada a analise trimestral de perdas no processo em todos
0s setores da producéo de outubro a dezembro de 2020.

Gréfico 1. Resultado trimestral de perdas nos setores da organizacdo no ano de 2020.
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Fonte: Autores (2021).
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A andlise trimestral representada pelo grafico acima informou que o ponto de maior ocorréncia
é 0 setor do corte, com a parcela equivalente a 67% das perdas totais da area produtiva da
empresa.

Baseado na metodologia de Pareto, foi possivel entdo a identificacdo do principal motivo das
perdas no processo produtivo, e focar os esforcos em solucionar 0 maior dos problemas,
obtendo maiores resultados. Identificando a area de maior ocorréncia de perdas da producéo foi
possivel prosseguir com o estudo, aplicando a ferramenta denominada matriz SWOT para
identificar os riscos e oportunidades que serdo enfrentadas no processo de melhoria do setor do
corte.

4.4 Analise SWOT

Chiavenato e Sapiro (2015) definem a metodologia de analise de ambiente SWOT como sendo
cruzar as oportunidades e as ameagas externas a uma organizagdo com seus pontos fortes e
fracos. Seguindo a ideia de identificar o ponto crucial das perdas, e com o estudo da bibliografia,
foi possivel desenvolver a analise SWOT do setor de corte da empresa, sendo exemplificados
0s riscos e oportunidades a serem alcancgados, tal como suas fraquezas e forcas no ambito
produtivo. O quadro a seguir remete a andlise SWOT do setor de maiores perdas no processo.

Quadro 1. Aplicagdo da analise SWOT no setor de corte.

FORCAS FRAQUEZAS
EQUIPE NOVO AMBIENTE DE
FAMILIARIZADA TRABALHO
EXPERIENCIA NO BAIXO CONHECIMENTO
RAMO SOBRE O MAQUINARIO
IMPLANTAGAO DE INSATISFAGAO COM
NOVOS OUTROS SETORES
R OCED EQUIPE NOVA
OPORTUNIDADES RISCOS
AUMENTAR A
o S BAIXO RENDIMENTO
) RESISTENCIA A
REDUZIR O NUMERO MUDANGAS
DE PERDAS

Fonte: Autores (2021).
4.4.1 Forgas e Fraquezas

Foi possivel identificar as forcas e fraquezas que o setor de corte apresenta através de registros
dos funcionarios, andlise setorial, e entrevista com os colaboradores. Os pontos fortes
identificados foram:

e Os colaboradores possuem experiéncia na area e trabalharam em outra empresa do mesmo
segmento, apresentando familiaridade e afinidade, proporcionando facil convivéncia e
possibilidade de rotatividade entre outros setores.

As fraguezas encontradas no setor foram:

e Baixo conhecimento ao operar uma maquina automatica programada encontrada em um
novo ambiente de trabalho, devido ao fato de a equipe ter sido contratada a apenas 3 meses,
apresentando insatisfacdo com os servicos de outros setores durante a adaptacdo a nova
empresa.
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4.4.2. Riscos e Oportunidades

As oportunidades de crescimento e desenvolvimento identificadas no setor de corte foram
cruciais para nortear as melhorias a serem adotadas, focando em reduzir o nimero de perdas, e
aumentar a produtividade do setor. O risco que a equipe possa Vir a apresentar seria a relutancia
a mudancas de procedimentos, devido a experiéncia e familiaridade dos colaboradores,
implicando em outro risco identificado, que é o baixo rendimento.

A analise SWOT proporcionou uma visao sistémica do processo de corte de vidros, norteando
os esforcos em melhorias e anélises mais aprofundadas e estruturadas pertinentes ao setor
analisado.

4.5. Aplicacdo do Diagrama de Ishikawa

Foi realizada uma reunido com os colaboradores do setor do corte, a fim de descobrir as
dificuldades que os operadores apresentam durante sua jornada de trabalho, tal como os motivos
dos elevados indices de perdas apresentados. Para Tubino (2017) o Total Quality Control (TQC)
define um processo como a reunido organizada de seis fatores, ou causas, conhecidos como 0s
(“6M's”) (Matérias-Primas, Maquinas, Mao de Obra, Métodos, Medidas e Meio Ambiente).
Conforme mostra a Figura 2, foi possivel identificar os principais motivos das perdas junto a
equipe do setor de corte.

Figura 2. Aplicacdo do Diagrama de Ishikawa no setor de corte.

| MEDIDAS [ll| METODO | MAO DE OBRA|
Regulagem da Destaque manual\ Dispersiio
maquina

Destaque na régux
Jransporte do vidr

\ PERDAS NO CORTE
Mesa de corte/ Espago leltado/ Matéria-prima com

- /defslto
/- Pom
/

[MAQUINAS| Il MEIO A

[ MATERIAIS |

Fonte: Autores (2021).
4.5.1 Causas e efeitos identificados

Apds a reunido com os colaboradores durante um brainstorming a respeito dos motivos das
perdas, foi identificado que um dos fatores causadores das perdas se enquadrava na categoria
de medidas, os colaboradores perceberam dificuldades ao destacar os vidros, e ao conferir 0s
procedimentos, estava sendo utilizada a pressurizacao de corte da maquina inferior ao esperado
pela espessura de vidro a ser cortado.

Outro motivo aparente e de grande relevancia estava envolvendo o método de trabalho,
inicialmente os colaboradores destacavam as pegas irregularmente, utilizando as maos para
separar 0s vidros, ao invés de utilizar as ferramentas adequadas, como por exemplo o alicate de
destaque. O destaque dos vidros utilizando a régua pneumaética da mesa estava sendo feito de
maneira indevida, aplicando de maneira desordenada, acarretando em quebra de chapas ao
meio.
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O método de transporte também estava sendo feito irregularmente, carregando maltiplas pecas
pequenas de uma vez s@, gerando atrito entre as pec¢as e ocasionando perdas por arranhdes.

Outra causa identificada pelo diagrama de causa e efeito foi a médo de obra dispersa, a falta de
cobranca e lideranca deixou a equipe desatenta e desnorteada, acarretando em perdas por falta
de atencdo, tal como troca de etiquetas, avarias durante o transporte, dentre outros. Mais ativos
causadores dos problemas foram visualizados no processo, tais como 0 maquinario, que por sua
vez foi identificado a necessidade de manutencbes, a mesa de corte apresentava
desnivelamento, fazendo com que as pecas deslizassem, o carpete estava bem desgastado,
implicando na preservacao do produto durante a operagéo.

O meio ambiente também apresentou riscos de quebras, enquanto os colaboradores executam a
atividade de movimentar os vidros da mesa de corte para os carrinhos de transporte,
apresentando um espaco limitado com capacidade para ser otimizado.

O ultimo fator identificado foi a matéria-prima, o material utilizado é o de maior volume
produtivo, tal como apresentou o maior indice de quebras, o mesmo foi identificado pelo
fornecedor, apresentando uma mistura diferente, deixando o vidro mais rigido ao destacar,
acarretando em quebras com maior incidéncia. Com base nos problemas identificados foi criado
um plano de acéo baseado na metodologia de melhoria continua, o ciclo PDCA.

4.6. Aplicacado do Ciclo PDCA

O ponto crucial para o desenvolvimento do plano de acdo teve inicio logo apos a identificacéo
dos motivos das quebras no processo, utilizando o diagrama de causa e efeito foi possivel
quantificar as perdas e agir de forma assertiva nas tomadas de decisfes. A aplicacdo do PDCA
iniciou-se com a primeira etapa do ciclo, o planejamento. Foi criado um plano de acdo para
tratar as principais causas identificadas no diagrama de Ishikawa. O PDCA representa o ciclo
eficiente na resolucéo de problemas, ou seja, realizar melhorias por etapas e repetir o ciclo de
melhoria varias vezes (SHIBA, 1997).

4.6.1 Plano de Acéo (Plan)

Inicialmente foram abertas ordens de servigo para que 0 mecanico realize manutencgdes que
possam agregar valor a execucdo do processo de corte e destaque de vidros. As ordens de
servico abertas foram para melhorar o ambiente e metodologia de trabalho, as melhorias
destacadas foram:

e O nivelamento da mesa de corte

e Atrocado carpete da mesa de corte

e Implantar refletores para auxiliar na visibilidade com vidros incolores

e Executar treinamentos sobre os procedimentos e metodologias para o destaque de vidros

e Troca das luvas utilizadas pelos colaboradores, melhorando a pegada das pe¢as enquanto
transportam o vidro da mesa para o carrinho de transporte.

4.6.2 Aplicacéo das melhorias (Do)

Conforme foi descrito no plano de agdo, as melhorias comecaram a ser implantadas no periodo
de janeiro de 2021, focando na otimizagdo e especializacdo da equipe, a fim de reduzir a maior
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quantidade de motivos das perdas, os metodos. O operador do computador da mesa foi treinado
e familiarizado com o maquinério, aumentando sua capacidade de analise para alterar
manualmente os planos de corte enviados pelo setor de PCP, para aproveitar pecas que possam
estar nas bordas de chapas defeituosas, evitando perdas desnecessarias. As chapas podem ser
avariadas no transporte, na movimentacao utilizando a ponte rolante, ou até mesmo defeito na
composicdo durante a fabricacdo. Conforme a Figura 3 a seguir pode-se observar que a perda
poderia ser evitada caso houvesse a troca da peca 5 pela peca 8.

Figura 3. Manipulagdo manual do plano de corte buscando salvar pegas nas bordas.

OTIMIZAGAO DOS PEDIDOS EM CHAPA PARA CORTE

6,0 m
1
4
3 6 7
9
3,21m
5 8
11 10
—

O sucaTas [l DEFEITO DE CHAPA

Fonte: Autores (2021).

Seguindo as instrucdes fornecidas durante o treinamento, os colaboradores passaram a evitar
perdas somente realocando as pecgas de acordo com 0s problemas encontrados na chapa, sejam
eles arranhdes, quebras ou bolhas no vidro.

Foram instalados os refletores no local, melhorando a visibilidade do setor, possibilitando maior
facilidade para enxergar tais defeitos. Houve também a troca do carpete da mesa, 0 mesmo ja
estava gasto e poderia ocasionar arranhdes, ou até mesmo queda das pecas da mesa devido ao
desnivel.

4.6.3. Verificacéo dos resultados (Check)

Assim que as melhorias comecaram a ser implantadas, foi criado um plano para
acompanhamento baseado na relacdo de pecas produzidas por pecas perdidas, visando uma
meta de 0,5% de perda, estipulada baseando-se na média dos outros setores. O setor apresentava
em média 1% de perda mensal, um valor alto se comparado com a produtividade e preco dos
produtos, o objetivo € reduzir esse valor pela metade e seguir agindo com acgdes futuras para
minimizar ao maximo o nimero de perdas.

Com isso, iniciou-se a analise mensal utilizando os novos procedimentos e melhorias
implantadas no més de janeiro de 2021, que seguiu sendo acompanhado diariamente. O més de
janeiro apresentou bons resultados como mostra o Gréfico 2, alcangando a média mensal de
0,52% de perda.
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Gréfico 2. Percentual de perdas em janeiro.
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Conforme o grafico percebe-se que em janeiro obteve-se um bom resultado, porém dois pontos
fora da curva fizeram com que o setor ndo alcangasse a meta no més vigente, eles foram
identificados e tratados de acordo com a metodologia dos 5W’s e 2H’s verificando que as
elevacOes nas perdas ocorreram devido a falha operacional ao realizar o destaque de vidros com
espessuras menores, resultando em quebras. A padronizacao dos métodos nesse més ajudou no
processo de melhoria continua para 0s proximos meses.

O segundo més apbs o inicio das atividades de melhorias apresentou resultados positivos,
embora a adaptacdo ainda nao tenha sido concluida, sdo notérios os resultados. Conforme a
analise do Grafico 3, fevereiro foi o primeiro més a bater a meta, alcangando 0,44% de perda.

Graéfico 3. Analise das perdas diarias no més de fevereiro.
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Ao analisar o periodo do més de fevereiro, percebe-se muitos pontos acima da meta, porém os
que estdo abaixo da meta tendem a zero. Ao identificar a crescente no inicio do més utilizou-se
novamente a ferramenta do SW’s 2H’s para encontrar a causa, e foi constatado que o destaque
estava sendo mais dificil e gerando muitas quebras, ao pesquisar a fundo identificou-se que
havia vazamento de pressdo para o diamante pneumatico de corte do equipamento, realizando
a manutencdo no dia 11 foi perceptivel o desempenho do setor em condi¢es normais de
trabalho.

No terceiro més ocorreu aumento no pre¢o do vidro, gerando uma alta demanda por parte dos
clientes, que anteciparam os pedidos para pagar mais barato pelos produtos. No decorrer do
més de marco O equipamento apresentou desgaste, gerando desnivelamento da régua
pneumatica de destaque e da prdpria mesa de corte, mesmo com as adversidades o percentual
de perdas continuou a cair, alcancando a meta novamente atingindo 0,38% de perda (Grafico
4).

Graéfico 4. Percentual de perdas referente ao més de marco.
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Fonte: Autores (2021).

No periodo do més de abril foi identificado apenas dois grandes picos acima da meta,
ocasionados por falha operacional ao executar uma montagem de espelhos, esse pedido consiste
em diversas pecas que devem ser cortadas lado a lado em uma Unica chapa, qualquer troca de
peca influencia milimetricamente a montagem fazendo com que a mesma seja perdida por
completo.

O operador inverteu o desenho da montagem na maquina de corte, causando diferenca de
medida entre as pecas, porém ao analisar o Gréfico 5 nota-se que o setor continuou na tendéncia
de baixa, resultando em 0,37% de perda mensal.
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Gréfico 5. Percentual de perdas diarias no més de abril.
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O ultimo més analisado foi 0 més de maio, que apresentou o melhor resultado da anélise, os
pontos acima da média sequenciais foram ocasionados devido a matéria-prima, o lote de chapas
de vidro incolor de 6 milimetros apresentou um ndmero muito elevado de bolhas internas,
material esse de maior volume de pedidos, acarretando em grandes quantidades de quebras no
corte, e também no tratamento térmico de témpera, ao encerrar o lote desse material foi notorio
a melhoria do setor de corte, alcancando 0,23% de perda mensal, como mostrado no gréfico a
seguir.

Gréfico 6. Andlise diaria de perdas referente ao més de maio.
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Ao concluir o estudo de caso, foi possivel notar que as modificacdes realizadas foram bastante
eficazes, com o Gltimo més mensurado apresentando um valor 12 vezes menor do que o
primeiro més analisado. De acordo com a tabela a seguir identifica-se os dados obtidos durante
a realizacdo da pesquisa.

Tabela 1. Apresentacdo dos dados da pesquisa.

PERDAS NO SETOR DE CORTE

Data Qtd. Pegas Perdidas | Area das pecas (m?) | Pegas Produzidas (m?) | Quantidade de Pecas Produzidas | Percentual de Perda | Meta | Valor RS
OUTUBRO 267 228,76 8740,12 11200 2,80 050 | 3506231
NOVEMBRO 198 165,41 7183,45 13269 2,30 0,50 | 24044,55
DEZEMBRO 71 61,64 6443,58 7812 1,02 050 | 1023 7,76
JANEIRO 32 32,59 6911,48 8754 0,52 0,50 | 458352
FEVEREIRO 25 26,17 6838,17 7643 0,44 0,50 | 478838
MARCO 27 23,07 17,41 10569 0,38 0,50 3758,36
ABRIL 30 24,92 7459,72 9262 0,37 0,50 | 4306,60
MAID 33 26,08 11136,92 13810 0,23 0,50 062,21

Fonte: Autores (2021).

A avaliacdo de eficacia é visualmente muito positiva, apresentando grande queda no nimero de
perdas conforme passaram-se os meses. O Grafico 7 representa o resultado final da pesquisa,
comparando o antes e depois das melhorias.

Gréfico 7. Percentual mensal de perdas no setor do corte durante o periodo analisado.
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4.6.4. Padronizacéo e acOes futuras (Act)

H META

MARCO

M PERCENTUAL DE PERDA

=

MAIO

Analisando os resultados obtidos através da aplicacdo das ferramentas de gestdo, foi estipulado
que 0s métodos de corte, destaque e transporte de vidros deveriam ser padronizados, tal como
0s gastos com melhorias nas condic6es de trabalho, que foram pagos de acordo com os valores
economizados através da reducdo no nimero de perdas.
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As proximas ac¢les buscando resultados serdo feitas apds uma nova analise organizacional
utilizando a ferramenta diagrama de Pareto, verificando o setor que apresentar maiores nimeros
de perdas, visando identificar as causas e reaplicando o ciclo de melhoria continua. Outro estudo
que sera desenvolvido futuramente ocorrera no setor de corte novamente, viabilizando a
reducdo da meta para uma margem de 0,40 a 0,45% de perdas, buscando novos resultados e
garantido a qualidade no processo de producao e entrega dos produtos.

5. CONCLUSOES

O cenario produtivo atual exige das empresas uma vantagem competitiva para sua permanéncia
no mercado, a mais impactante € entrega de um produto ou servi¢co de baixo preco e alta
qualidade, porém para atingir esses valores e obter retorno, € necessaria a gestdo e controle dos
processos de maneira ciclica, implicando na reducdo das perdas, podendo reduzir o custo final
sem aumentar o custo de producdo, gerando a capitacdo de novos clientes.

Nota-se que 0 objetivo da pesquisa foi atingido, identificando o motivo das perdas e atuando
para a reducdo dos custos de producdo, norteando decisdes assertivas para empresa através do
controle dos processos. As medidas tomadas junto ao gestor foram de suma relevancia para
atingir a reducdo no numero de perdas, proporcionando oportunidades de melhoria continua e
competitividade no ambito produtivo.

Futuramente seguindo a otimizacao dos processos, analisando e quantificando as perdas sera
possivel verificar o atual setor que apresentar maiores perdas e realizar a aplicacdo de novas
ferramentas de gestdo, servindo de base para a criagdo de diferentes procedimentos objetivando
a melhoria dos processos. A metodologia utilizada na pesquisa é de facil entendimento e
utilizacdo, podendo ser adaptada e utilizada em diferentes empresas, seja de pequeno, médio ou
grande porte gerando resultados. A empresa analisada apresentava falta de acompanhamento
no processo de corte, e a0 mensurar e quantificar as perdas foi nitido a oportunidade de melhoria
que foi desenvolvida no topico 4.6.1 da pesquisa.

Baseado na analise realizada, foi constatado que os métodos eram os maiores causadores das
perdas, e a partir desse ponto foi montado o plano de acéo para padronizar os métodos e gerir
0s riscos ao realizar as atividades, estipulando novas técnicas de trabalho reduzindo os prejuizos
no processo, apresentando 4 dos 5 meses analisados com percentual de perdas abaixo da meta,
indicando a eficicia dos novos procedimentos e da pesquisa em si. Também foi possivel notar
que as acdes corretivas desenvolvidas a partir da identificacdo de problemas foram tratadas em
periodos muito curtos, gerando uma estatistica mais integra referente ao procedimento
executivo das atividades.

Por fim a pesquisa foi de grande importancia ndo somente para a organizagdo em si, mas
também para o0 &mbito da engenharia de producdo, comprovando a eficécia das ferramentas de
gestdo utilizadas por diversas empresas para a identificacdo e resolucdo de problemas. A
organizacdo analisada colaborou muito, fornecendo os dados e informagdes necessérias, tal
como acatando as sugestdes de melhorias, possibilitando o desenvolvimento do estudo de caso
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	RESUMO
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