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RESUMO

Mudancgas significativas ocorrem no projeto de Sistemas de Manufatura, motivadas,
principalmente, por tendéncias do aumento do nimero de variedades de produtos e
concomitante diminuicdo dos lotes de produgdo para atender a exigéncias dos
clientes no mercado globalizado. Seja quanto a tolerancia, maiores custos
envolvidos nos processos, aumento de responsabilidades sobre o produto fornecido
e menor tempo para concepcdo de produtos. Nesse contexto, o presente trabalho
visa apresentar, através de um estudo de caso, uma proposta de melhorias na
Qualidade da Produtividade, no quesito ocupagao ou disponibilidade da Maquina I,
de fabricacdo de Tubos de Acgo, para a empresa Perfipar S.A. Manufaturados de
Aco. O objetivo principal é buscar alternativas para a elevagao dos atuais indices de
produtividade. Justifica-se este trabalho, por saber que segundo Mirshawka, em todo
processo existem desperdicios e perdas, e na producdao da empresa existe esta
lacuna, onde a utilizagdo das Ferramentas da Qualidade vai proporcionar
oportunidade de planejamento, desenvolvimento, anadlise, controle e aprimoramento
para o tratamento das rupturas e gargalos. A busca de alternativas, transformam
perdas em recursos, o que contribui para a reducdo do prego do produto, com
elevado nivel de Qualidade e consequentemente a competitividade da empresa. O
atual cenario econdmico mundial sinaliza diversas dificuldades neste segmento do
aco, com o recuo do mercado interno e maior esforgo para importacdo, o que desafia
as organizacoes do ramo. A metodologia aplicada consiste em utilizar os
conhecimentos adquiridos neste Curso de Especializacdo em Gestdo da Qualidade,
para analisar os principais indicadores de mercado do ago, os indicadores de
controle do processo produtivo, mensurar a satisfacdo dos colaboradores e
apresentar uma proposta.

Palavras chave: Qualidade, Produtividade, Competitividade, Custos.



ABSTRACT

Significant changes occur in the project of Systems of Manufacture, motivated,
mainly, for trends of the increase of the number of varieties of products and
concomitant reduction of the lots of production to take care of the requirements of the
customers in the globalizado market. Either how much the tolerance, greaters
involved costs in the processes, increase of responsibilities on product the supplied
and lesser time for conception of products. In this context, the present work aims at
to present, through a case study, a proposal of improvements in the Quality of the
Productivity, in the question occupation or availability of Machine |, of manufacture of
Steel Pipes, for the Steel company Manufactured Perfipar s.a. The main objective is
to search alternative for the rise of the current indices of productivity. This work is
justified, for knowing that according to Mirshawka, in all process wastefulnesses and
losses exist, and in the production of the company exists this gap, where the use of
the Tools of the Quality goes to provide chance of planning, development, analysis,
control and improvement for the treatment of the ruptures and gargalos. The search
of alternatives, transforms losses into resources, what it contributes for the markdown
of the product, with raised level of Quality and consequentemente the
competitiveness of the company. The current world-wide economic scene signals
diverse difficulties in this segment of the steel, with the jib of the domestic market and
bigger effort for importation, what it defies the organizations of the branch. The
applied methodology consists of using the knowledge acquired in this Course of
Specialization in Management of the Quality, to analyze the main pointers of market
of the steel, the pointers of control of the productive process, to mensurar the
satisfaction of the collaborators and to present a proposal.

Words key: Quality, Productivity, Competitiveness, Costs.
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1. INTRODUCAO

A busca pela perfeicao, de todas as formas, tem sido uma constante no
desenvolvimento dos seres humanos. Consequentemente, a pressdo da sociedade
por crescentes volumes de produtos manufaturados, a custos reduzidos, acentuou-
se nos Oltimos anos. A qualidade é considerada um atributo comum e deixa de ser
um diferencial competitivo. Desta forma a produtividade a custos menores torna-se
determinante.

Estruturar a qualidade desta produtividade, portanto, significa buscar
alternativas de melhorias nas interfaces de relacionamento de todos os processos da
empresa. Deste modo a Qualidade “da” Produtividade se refere ao nivel de
exceléncia que o resultado deve alcancar. Para isto todos os processos devem estar
_integrados.

Conceituamos, de acordo com a aula do Professor Dr. Jodo Carlos da
Cunha, do Curso de Especializagdo em Gestao da Qualidade, do médulo Introducao
a Gestao da Qualidade e Produtividade (2006, p.04) que Qualidade sempre esta
associada a “avaliagdo da qualidade” que, por sua vez, esta associada ao
“avaliador” que varia do extremo quantitativo para o qualitativo. Percebeu-se
também, que diversos autores tem proposto conceitos de qualidade que, ora
enfatizam os critérios de avaliagdo, ora os avaliadores, ora o método de avaliagao.
Desta forma surge o questionamento; quem define as caracteristicas principais?
Quem define os padrées ideais para estas caracteristicas? Nesta questdo Cunha
ressalta em sua apostia do modulo Introducdo a Gestdo da Qualidade e
Produtividade (2006, p.05), a opinido citada por Thurston que esclarece que os
“critérios e definicdo da qualidade sao proprios do cliente que legitima a qualidade
quando percebe e sente que o produto atende as suas necessidades e satisfaz suas
expectativas”, sendo esta definicdo complementada por Feigenbaum, que afirma ser
a qualidade o melhor para certas condigbes do cliente, pois alavanca pelo
verdadeiro uso e o precgo justo. Este embasamento & percebido pelo conceito de
custo-beneficio do produto, normalmente utilizado em Analise de Valor que propée a
equacdo; Valor = Utilidade/Custo.

Quanto a Produtividade, esta é resultante de uma producédo de quantidade

maior de produtos, seja qual for a sua qualidade e inovagcdo, com a mesma
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quantidade de recursos (matérias primas, energia, etc); entdo uma mesma
quantidade de produtos com menos recursos.

Martins e Laugeni (2003, p.09) ressaltam a “importancia da competitividade
de uma empresa, onde sobrevivera se mantiver alguma vantagem competitiva sobre
seus concorrentes.”

Gaither e Franzier (2005, p.458) relacionam “a produtividade com o
comportamento humano, onde o conhecimento, a tecnologia, novos métodos de
aplicacbes de recursos, tornam as organizacées mais flexiveis, enxutas e mais
produtivas.”

Estar a frente da concorréncia ou, no minimo, nivelar-se a ela € um passo
sempre importante e desafiador para que a empresa permaneca competitiva em
mercados cada vez mais exigentes. A globalizagdo das economias eliminou
fronteiras geograficas, tornou o mundo empresarial mais instavel, o que faz com que
as empresas tenham que se desenvolver constantemente e busquem novas
ferramentas para se manter em permanente evolugdo. Os diversos fatores
determinantes da competitividade devem estar sempre sob avaliagéo, visto que os
cenarios estabelecidos estao sempre em mudanga. Os recursos da informatizagédo
geram uma gama muito grande de informacgdes, numa velocidade fenomenal e nao
oferece nenhuma chance aquelas empresas que se comportarem apenas de forma
reativa.

Ao longo dos 40 anos de atuacdo da Perfipar no ramo do aco, muitos
cenarios se passaram. Sua estrutura organizacional forcosamente teve que se
manter sempre atenta as necessidades de mudangas, com foco em seus ativos
humanos, produtos, processos e tecnologias. Oferecer a sociedade, por meio dos
clientes, solugbes tangiveis, que possibilitem a inovacdo com produtividade,

competitividade e responsabilidade social e ambiental, sempre foi um desafio.

1.1 OBJETIVO GERAL

Apresentar sugestoes de melhorias para o aprimoramento na Qualidade “da”
Produtividade, o que visa o aumento do indice de ocupacgéo da linha de Produgéo de
fabricacdo de Tubos de Ago Carbono, para o valor minimo de 70,00%, superior a
média anual 2009, de 64,75%.
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1.2 OBJETIVO ESPECIFICO

a) Diagnosticar a situacdo dos indices de ocupacdo da Maquina | de
fabricacédo de Tubos.

b) Analisar e interpretar os indices codificados no periodo de mar¢o/08 a
marco/09, da Maquina I.

c) Propor sugestées para reducéo de cada indice existente.

d) Analisar e rever os procedimentos documentados exclusivos do
processo de producao de tubos.

e) Propor treinamento para a padronizagao das ac¢des elencadas.

1.3 JUSTIFICATIVAS PARA O PROJETO

Mudancas significativas ocorrem no projeto de Sistemas de Manufatura,
motivadas principalmente por tendéncias do aumento do nimero de variedades de
produtos e concomitante diminuicdo dos lotes de produgédo, maiores exigéncias
quanto a tolerancias, redugido dos custos envolvidos nos processos, aumento de
responsabilidades sobre o produto fornecido, menor tempo para execucado de
projetos e, principalmente, pela pressao dos mercados e produtos globais.

Neste contexto Black (1998, p.37) esclarece que o sistema de manufatura
inclui os equipamentos existentes que compdem os processos e 0s arranjos deste.
O controle de um sistema aplica-se ao controle de um todo, ndo de um processo ou
equipamento individual. Todos os usuarios do sistema fabril devem entender como
ele funciona, a fim de regular niveis de estoques, movimentag¢ao de materiais, taxas
de producao e qualidade do produto.

Dessa forma, apesar da empresa estar certificada pela ISO 9001 ha doze
anos, ndo ha condigbes de cumprir apenas acbes formais normativas,
principalmente porque a Qualidade deixou de ser um diferencial e o custo passou a
ser o grande vetor. Apesar da diferenca percentual média atual, de ocupacao da
linha de produgdo, de 64,75% para 70,00%, parecer pequena, por tratar-se de
producéo industrial, ela € muito significativa. Pequenos custos podem se transformar
em valores muito grandes no decorrer de um periodo, por tratar-se de grandes
qguantidades de fabricagdo, o que repercute diretamente na produtividade. Na

Maquina em estudo, ha cerca de vinte varidveis diretas (ndo considerado as



16

indiretas) que podem comprometer a taxa de ocupacéo de tempo disponivel do
equipamento.

Pode-se afirmar, da méao de obra atual, que pelo seu comprometimento e
responsabilidade, aliados ao conhecimento e habilidades, &€ possivel implantar e
programar melhorias que “reforcem” a qualidade “da” produtividade; Além dos
fatores apresentados, a Politica da Qualidade da empresa facilita e estimula tais
acdes, inclusive pela distribuigdo de participacdo nos resuitados.

Sendo assim, o presente projeto busca a melhoria da eficiéncia e eficacia da
Qualidade “da” Produtividade através de sugestoes que, depois de testadas e
implantadas, certamente haverdo de oferecer resultados positivos para alcancgar

melhor Produtividade através da Qualidade.

1.4 METODOLOGIA APLICADA

Trata-se de um estudo de caso onde serdo realizados levantamentos das
informagdes através dos seguintes itens:

* Indicadores do mercado de posicionamento do aco;

* Indicadores codificados que compdem todo o Rol da taxa de Ocupagéao da
Maquina |;

¢ Procedimentos documentados de Instrucdo de Trabalho;

¢ Diario de bordo de producao;

e Pesquisa de Satisfacdo do Cliente Interno;

¢ Definigées da Manutencao Produtiva Total,

o Dialogos com gestores de outras areas;

e Conhecimentos adquiridos durante o Curso de Especializacdo em Gestao da
Qualidade e Produtividade.
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2. FUNDAMENTAGAO TEORICA

O objetivo da fundamentacao tedrica deste trabalho, é formar uma base
conceitual, para o embasamento das sugestées de melhorias, através dos conceitos
de estudiosos e profissionais das diversas areas da Administracdo da Producédo e
Qualidade.

2.1 ADMINISTRACAO DA PRODUCAO

No final dos anos 1800, Frederick Wislow Taylor estudou os problemas
fabris de sua época, cientificamente, o que apontou a nogao de eficiéncia, para obter
o resultado planejado, com o menor desperdicio de tempo, esforgo e materiais e,
originou a Administragdo Cientifica. As premissas partiam do principio de que as
pessoas e 0s processos devem ser minuciosamente estudados, de maneira a
otimizar todos os esforcos.

De acordo com Gaither e Franzier (2005, p.14), um sistema de produgdo é
amplo e dependente, portanto necessaria a integragdo dos insumos na forma de
materiais, pessoal, capital, servigos publicos e informacgao, de modo que estes sejam
modificados num subsistema de transformagdo, o que origina os produtos, onde,
através de monitorizacdo, eles sdo considerados aceitaveis em termos de
quantidade, custo e qualidade.

Para que isto seja possivel, &€ necessario um planejamento estrutural da
organizagao, que permita a compreensdo das necessidades hierarquicas de cada
dependéncia.

Para Chiavenato (2005, p.13), producéo significa transformacao de insumos
em produtos ou servicos, o que configura um conjunto de atividades que
proporcionam a conversdo de um bem tangivel em outro que tenha uma utilidade
maior ou mais especifica. A Administracdo da Producao e Operacdes - APO - é a
area da Administragdo que utiliza os recursos fisicos e materiais da empresa que
realizam o processo produtivo por meio de competéncias essenciais.

Na visdo de Slack et al. (2007, p.44), todas as funcdes dentro da
organizacao podem ser vistas como producao. Elas fornecem bens ou servigos para

outras partes da organizacdo, através de preparacdo de planos, politicas, relatérios
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e servigos. A producdo pode se distinguir entre produgdo como fungéo ou produgéo
como atividade.

Na figura 1, Slack et al. (2007, p.36) mostra um fluxo de transformacéo que,
resumidamente, “demonstra o envolvimento de um conjunto de recursos de input
(entrada) usado para transformar algo ou para ser transformado em outputs (saidas)
de bens e servicos”, com consideragbes para o ambiente de estratégia,

planejamento e controle, melhorias e o papel e posicao competitiva da producio.

Recursos de
entrada a serem Ambiente
transformados
Materiais
Informacées
Consumidores Recursos Saidas
de entrada de
(input) Processo de produtos [ Consumidores ]
Instalagbes transformacéo e
Pessoal servicos
Recursos de
entrada de
transformacéao
Ambiente

FIGURA 1 - ENVOLVIMENTO DOS PROCESSOS DE PRODUGAO.
FONTE: SLACK ET. AL.(2007)

Segundo Slack et al. (2007, p.37), os inputs para a produgido podem
convenientemente ser classificados em recursos a serem transformados, que
compreendem os materiais, informagdes e consumidores e o0s recursos de
transformacéo, subdivididos em dois tipos de recursos que formam os “blocos de
construcdo” de todas as operagoes, representados pelas instalagées, prédios,
equipamentos, terreno e tecnologia do processo de producdo, e os funcionarios que
operam, mantém, planejam e administram a producao.

O Processo de transformacao esta diretamente relacionado com a natureza
de seus recursos de inputs transformados, o que utiliza processamento de materiais
e de informacdes, também.

Os Outputs sdo os resultados do proposito do processo de transformacao,
pelos bens fisicos e ou servicos em que geralmente sao vistos como diferentes em
varios sentidos, o que destaca-se pela tangebilidade, ou seja, bens fisicos podem

ser tocados, ja servicos sao ditos intangiveis. Estocabilidade, que em funcdo de sua
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tangebilidade podem ser estocados pelo menos por algum tempo apés sua
producao, ja os servicos, nao. Transportabilidade, também, conseqiiéncia da
tangebilidade. Simultaneidade corresponde ao tempo de producdo e uso quase ao
mesmo tempo, neste aspecto servigos tém supremacia. Contato com o consumidor,
relativa aparéncia com a simultaneidade e a Qualidade que, por ser tangivel a
avaliacdo, e realizada pelas caracteristicas fisicas apresentadas, enquanto que, se
for intangivel a avaliagdo sera do atendimento, cortesia, atencéo, etc.

Segundo Rezende et al. (2005, p.179) a utilizagdo de um ou outro sistema
de gestao vai depender da configuragdo de producao utilizada pela empresa, bem
como de certas dimensdes empresariais em relacdo com a estratégia de producéo,
exemplificando-se pela tecnologia e caracteristicas do produto, tecnologia do
processo, ciclo de vida do produto, tipo de instalacdo produtiva e capacidade, gestao

de abastecimento, tipo e tamanho da empresa, pessoal, efc.

2.2 LOGISTICA

De acordo com Fleury (2007, p.287), atualmente trés razdes justificam a
importancia de informagdes rapidas e precisas para sistemas logisticos eficazes. Em
primeiro lugar, as informagcdes sobre a situacdo do pedido, disponibilidade de
produtos, programa de entrega e faturas sdo elementos necessarios do servico ao
cliente. A segunda razao relaciona-se a meta de redugao de estoques na cadeia de
suprimentos. Com a utilizacdo da informagéo, os executivos percebem que podem
reduzir de forma eficaz as necessidades de estoque e recursos humanos.
Finalmente, a informacdo aumenta a flexibilidade e permite identificar os recursos
que podem ser utilizados para que se obtenha uma vantagem estratégica.

Rezende et al. (2005, p.13) chama a atengdo para o gerenciamento
visionario que motiva as pessoas por estabelecer metas claras, objetivas e
consistentes de longo prazo, que utiliza os recursos por seu carater de metas nas
competéncias essenciais, determina a direcao do desenvolvimento para a empresa
e, por meio da selecio de alternativas, ajuda a encontrar as decisdes certas.

Quanto a Administracdo de Materiais, Gaither e Franzier (2005, p.427)
relatam que “é crucial este gerenciamento porque o custo para comprar, armazenar,
movimentar e despachar materiais é responsavel por mais da metade do custo de

um produto.”
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2.2.1 Movimentacéo na Logistica

Conforme Ballou (1993, p.172), manuseio ou movimentacdo interna de
produtos e materiais significa transportar pequenas quantidades de bens, por
distancias relativamente pequenas, quando comparadas com as distancias na
movimentagéo de longo curso, executada pelas companhias transportadoras.

E a atividade executada em depésitos, fabricas e lojas, assim como no
transbordo entre modais de transporte. Seu interesse concentra-se na
movimentacao rapida e de baixo custo das mercadorias. Como a atividade de
manuseio deve ser repetida varias vezes, pequenas ineficiéncias em qualquer
viagem podem acarretar grandes prejuizos quando aplicadas a muitos produtos por
certo periodo de tempo. Métodos e equipamentos de movimentacido interna
mostraram grande progresso, talvez mais do que em qualquer outra atividade
logistica.

Segundo Rezende et al. (2005, p.9), a fabricagdo &€ uma atividade de valor
agregado, o que se considera também, o esforgo necessario para movimentar os
produtos de seus locais originais até seus destinos finais. Desta forma, do ponto de
vista dos clientes, o produto correto deve ser entregue no local certo e no tempo

designado para minimizar seus esforgos de implementagdo e consumo.
2.2.2 Armazenamento Logistico

Um ponto em que é preciso estar atento em todo este processo € a
codificacdo do material que entra na empresa. Isso porque vai se iniciar todo um
esquema de rastreabilidade no processamento. A empresa tera, a partir dai, um
histérico completo do que se passa em toda cadeia produtiva, desde o inicio, até a
finalizagdo do processo, o que inclui a expedicao. O objetivo é poder ter uma analise
completa dos materiais processados, desde a qualidade, utilidade e a finalidade dos
mesmos.

Segundo Martins e Laugeni (2003, p.26), “o armazenamento de materiais é
necessario para reduzir os custos de producao, fretes, e para garantir um melhor
atendimento aos clientes”, sendo complementado por Aratjo (1976, p.201), que
enfatiza que “o armazenamento eficiente € aguele que logra armazenar em boas

condicbes o maximo de mercadorias possivel, em um minimo de espago”, o que &
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corroborado por Rezende et al. (2005, p.200) que trata o “armazém como uma
estratégia competitiva no atendimento ao cliente e, deve ser centralizado e
racionalizado, desta forma melhora o atendimento ao cliente, o que reduz o custo
total da distribui¢do.”

A visao dos autores a respeito do armazenamento dos materiais na empresa
é que ele serve para um atendimento rapido de abastecimento a linha de producao e
uma localizagao pratica e rapida para o atendimento das vendas. Isso serve também
para que o enderecamento dos materiais na empresa ganhe maior agilidade na hora
de se fazer um inventario, com reduc¢ao do custo de mao-de-obra.

Segundo Martins e Laugeni (2003, p.29), “o inventario dos materiais € uma
atividade de uma area especifica, definida pela empresa e tem como objetivo
assegurar que as quantidades fisicas existentes estejam de acordo com as listagens

e relatérios contabeis dos estoques.”
2.2.3 Espaco fisico

De acordo com Chiavenato (2005 p. 86) quando se fala que as linhas de
producao precisam ser abastecidas com certa agilidade, é preciso analisar sempre o
“layout - palavra inglesa que significa dispor, ordenar, esquematizar - das areas,
pois o custo de producdo pode ser reduzido significativamente e que evita, também,
que a linha de produgcdo pare por falta de material”. O layout, em alguns casos,
necessita ser revisado periodicamente e, varia de empresa para empresa. A
localizacdo dos materiais se resume em praticidade de procura na hora de produzir
algum manufaturado. Isso ocorre porque o custo tende a diminuir e o ganho de
tempo aumentar, o que evita atrasos no abastecimento da linha de produgéo,
também. Ao se abordar o layout € importante salientar que o espaco fisico disponivel
para armazenamento dos itens em estoque, tanto para a produgcdo como para a
expedicdo, tem que ser bem definido, pois facilita no momento do inventario,
possibilita facil localizagdo dos itens dentro das areas e aumenta a acuracidade do
estoque.

Para Rezende et al. (2005, p.258) um método ideal de desenvolver um
layout € comecar pela analise de estoque que mostra tanto as mudancas existentes

como as projetadas no inventario a ser estocado, em funcdo de que os melhores
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armazéns séo projetados de dentro para fora, o ponto de partida deve ser o material

a ser estocado e nao o prédio onde ele sera estocado.

2.2 .4 Planejamento e Controle de Producao

Em um sistema de manufatura, toda vez que sdo formulados objetivos, é
necessario formular planos de como atingi-los, organizar recursos humanos e fisicos
necessarios para a acdo. Dirigir a agdo dos recursos humanos sobre os recursos
fisicos e controlar esta agéo para a correcdo de eventuais desvios. No ambito da
administracao da producéo, este processo é realizado pela fungcao de Planejamento
e Contfrole da Producdo (PCP). Para Chiavenato (2005, p.102), “esta area é
responsavel pelo Planejamento e Controle de todas as atividades produtivas da
empresa para tirar o melhor proveito possivel em termos de eficiéncia e eficacia.”
Para que isto seja possivel &€ necessario sistematizar as inter-relagbes com as
demais areas da empresa, a fim de minimizar a utilizacdo dos recursos,

maximizando a produtividade.
2.3 SISTEMAS DE INFORMACAO

Segundo Resende e Abreu (2000, p.60), um sistema de informacgao pode ser
definido “como o processo de transformacido de dados em informacgbes que sao
utilizadas na estrutura deciséria da empresa, o que proporciona a sustentacao
administrativa, o que visa a otimizagao dos resultados esperados”. Em uma definicao
mais operacional, alguns especialistas afirmam que sistema de informacédo séao
relatérios de determinados sistemas ou unidades departamentais utilizados na
organizacao.

Sucintamente Slack et al. (2007, p.250), esclarece que as “tecnologias de
processamento de informacéo incluem qualquer dispositivo que colete, manipule,
armazene ou distribua informacao, dentro de um sistema que ofereca suporte a
tomada de decisdes gerenciais.”

Rezende et al. (2005, p.89) enfatiza que “a Tecnologia de Informagédo tem
sido usada como um meio de atingir a vantagem competitiva e como uma ferramenta

valiosa para assegurar que os objetivos sejam cumpridos ao menor custo total.”
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2.4 RECURSOS HUMANOS

Gaither e Franzier (2005, p.458) relacionam “a produtividade com o
comportamento humano, onde o conhecimento, a tecnologia, novos métodos de
aplicacdes de recursos, tornam as organizagdées mais flexiveis, enxutas e mais
produtivas.”

Resumidamente Slack et al. (2007, p.297), afirma que o envolvimento total
das pessoas se da a partir do momento que elas tem liberdade e um ambiente
reciproco de confianga e responsabilidade. E através do empoderamento que elas
participam ativamente de todas atividades correlatas a sua atividade, inclusive
promovem melhorias através de sugestdes.

Outro aspecto importante é o conceito do trabalho em equipe que determina
a sinergia entre todos os colaboradores, através da potencialidade de cada um, que
assumem um conjunto de objetivos e responsabilidades, o que enfatizam as virtudes

de se trabalhar junto através do uso das multiplas habilidades.
2.5 QUALIDADE E PRODUTIVIDADE

Cunha aborda na sua apostila do médulo, Introdugdo a Gestao da Qualidade
e Produtividade (2006, p.05), a opinido citada por Thurston que os “critérios e
definicdo da qualidade sdo proprios do cliente que legitima a qualidade quando
percebe e sente que o produto atende as suas necessidades e satisfaz suas
expectativas”, também citado por Feigenbaum, o qual afirma que a qualidade quer
dizer o melhor para certas condi¢ées do cliente, alavancados pelo verdadeiro uso e
o preco justo, o que corrobora o conceito de custo-beneficio do produto,
normalmente utilizado em Analise de Valor que propée a equagéo:

Valor = Utilidade/Custo

Quanto a Produtividade, esta é resultante de uma maior produgdo de
quantidade de produtos, seja qual for a sua qualidade e inovacédo, com a mesma
quantidade de recursos (matérias primas, energia, etc), ou entdo de se produzir a
mesma quantidade de produtos com menos recursos.

Segundo Gaither e Franzier (2005, p.489) esta area visa obter qualidade
superior de produto ou servico, o que requer um processo de longo prazo de

mudanca da cultura da organizagdo, de forma que todos compreendam que a
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qualidade é a percepgao do cliente e que o atendimento deve satisfazer as suas
expectativas.

A abordagem pelo aspecto de equipamentos, Slack et al. (2007, p.353)
ressalta que a eficacia destes nas operagdes produtivas, é baseada em trés
aspectos de desempenho;

¢ Velocidade, ou taxa de atravessamento do equipamento (seu tempo
de ciclo)
o Qualidade do produto ou do servico que produz.
e Tempo que esta disponivel para operar.
Para o equipamento operar de forma eficaz, € necessario alcancar altos

niveis de desempenho nas trés dimensées apresentadas.

2.5.1 Garantia da Qualidade

Conforme Rezende et al. (2005, p.177) percebe-se que a garantia da
qualidade esta associada a fatores bem mais amplos e complexos que é vivenciada
em algumas organizagdes. A evolugao do mercado e a necessidade de adaptacédo
as novas condi¢gbées econdmicas propiciaram o surgimento de um novo paradigma
na fabricacdo, que agrupa conceitos como just-in-ime (No tempo certo),
Planejamento dos Recursos de Manufatura (Manufacturing Resources Planning —
MRP), Gerenciamento da Qualidade Total (Total Quality Managment — TQM) e que
constituem a filosofia da exceléncia na fabricacdo ~ a manufatura de classe mundial.
Assim a produtividade e a garantia da qualidade serao determinadas na selecéo das
competéncias essenciais representadas pela selegdo do sistema e sub sistema de
producado. Dentro deste contexto o gerenciamento dos riscos através das intimeras
variaveis que se apresentam, organizacionalmente, necessita de uma estrutura de
‘rumo” que possa conduzi-lo.

O Ciclo PDCA foi idealizado por Shewhart e mais tarde aplicado por Deming
no uso de estatisticas e métodos de amostragem. Nasceu no escopo da tecnologia
do Controle da Qualidade Total (TQC - Total Quality Control) como uma ferramenta
que melhor representa o ciclo de gerenciamento de uma atividade. O conceito do
Ciclo evoluiu ao longo do tempo vinculando-se também com a ideia de que uma
organizagdo qualquer, encarregada de atingir uma determinada meta, necessita

planejar e controlar suas atividades.
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Para Campos (2002, p.179), “o PDCA é um método de gestdo voltado para
o futuro. Método & uma palavra que vem do grego ‘Meta e Hodos’. Hodos que dizer
‘caminho’, portanto método quer dizer ‘caminho para a meta
A figura 2 demonstra a composi¢do do ciclo, com o conjunto de ag¢des em
seqliéncia, dada pela ordem estabelecida pelas letras que formam a sigla: Plan
(planejamento): estabelecer missdo, visdo, objetivos e metas, procedimentos,
processo e metodologias que serdo necessarios para o alcance dos resultados
esperados; Do (execucdo): realizar e executar as atividades; Check (verificagédo):
monitorar e avaliar periodicamente os resultados e os processos em detrimento com
o planejado; Act (agir): agir de acordo com o avaliado e com as informacdes emitidas
nos relatérios, eventualmente confeccionar novos planos de agdo e aprimorar a
eficiéncia e eficacia da metodologia aplicada com aperfeicoamento da execugéo, o
que corrige as falhas durante o processo.

CICLO DE GERENCIAMENTO
(Cido para Atingir Metus)

Padronizar e Localizar problemas
: - | @ estabelecer Metas

Execuciio do Plano

FIGURA 2 - CICLO DE GERENCIAMENTO
FONTE: CAMPOS (2002)

2.5.2 Ferramentas da Qualidade

A ocorréncia de fatos alheios a vontade do fornecedor ou cliente sempre
sera inevitavel, porém quando aplicados métodos adequados para soluciona-los, o
indice de assertividade torna-se maior, o que satisfaz os principios contratados.
Dentro deste contexto as Ferramentas da Qualidade oferecem recursos e técnicas
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de analise, controle e monitoragdo que sdo utilizados para o atingimento da
eficiéncia e eficacia da Qualidade.

2.5.2.1 Masp

Nesta questdo, Campos (2002, p.215) apresenta o Método para Analise e
Solugdo de Problemas, conforme tabela 1, que retrata:
e Um caminho légico e gradativo para identificar e solucionar problemas.
o Utiliza em cada fase, ferramentas apropriadas.
e Cria 0 habito de disciplinar a busca de solugées com métodos adequados, o

gue evita muitas armadilhas comuns nas decisées diarias.
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TABELA 1 - METODO PARA ANALISE E SOLUCAO DE PROBLEMAS

METODO PARA ANALISE E SOLUCAO DE PROBLEMAS
PDCA | FLUXOGRAMA FASE OBJETIVO
Identificagdo do Definir claramente o problema e reconhecer a sua
problema importancia.
> Observagao Investigar gs-caractenstlcas espgcrﬁcas do prob]ema
com uma visao ampla e sobre varios pontos de vista.
P
@ Andlise Descobrir as causas fundamentais.
= Conceber um plano de acdo para bloquear as causas
@ Plano de agao fundamentais.
D @ Execucéo Bloquear as causas fundamentais.
@ Verificagéo Verificar se o bloqueio foi efetivo.
¢ [N&S
Blogueio foi
efetivo?
SiM
@ Padronizagao Prevenir contra o reaparecimento do problema.
A
Conclusio Recapitular todo o processo de solugdo do problema
para trabalho futuro.

FONTE: CAMPOS (2002)

2.5.2.2 Brainstorming

Desenvolvido por OSBORN em 1930, é uma ferramenta para geragéao de

novas ideias, conceitos e solugbes para qualquer assunto ou tépico hum ambiente

livre de criticas e de restricoes a imaginacéo. E util quando de deseja gerar, em curto

prazo, uma grande quantidade de ideias sobre um assunto a ser resolvido, possiveis

causas de um problema, abordagens a serem usadas ou a¢gdes a serem tomadas.
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2.5.2.3 Lista de Verificacao

Sao tabelas ou planilhas usadas para facilitar a coleta e analise de dados. O
uso de folhas de verificagdo economiza tempo, elimina o trabalho de se desenhar
figuras ou escrever numeros repetitivos. Além disso, elas evitam comprometer a
analise dos dados. O objetivo da ferramenta € verificar se as agdes planejadas foram
realizadas.

2.5.2.4 Diagrama de Pareto

O Diagrama de Pareto constitui uma das ferramentas utilizadas no controle
da qualidade e foi, inicialmente, definido pelo guru da qualidade Joseph Juran, em
1950. Na sua base esta o Principio de Pareto, que refere que um pequeno nimero
de causas (geralmente 20%) é responsavel pela maioria dos problemas (80%). A
grande aplicabilidade deste principio a resolugcao dos problemas da qualidade,
reside precisamente no fato de ajudar a identificar o reduzido nimero de causas que
estdo muitas vezes por detras de uma grande parte dos problemas que ocorrem. E
na deteccao dos 20% de causas que dao origem a 80% dos efeitos que o Diagrama
de Pareto se revela uma ferramenta muito eficiente. De fato, o Diagrama de Pareto
diz que, em muitos casos, a maior parte das perdas que se fazem sentir sdo devidas
a um pequeno numero de defeitos considerados vitais. Os restantes defeitos, que
dao origem a poucas perdas, sdo considerados friviais e ndo constituem qualquer
perigo sério. Uma vez identificados os vitais, dever-se-a proceder a sua analise,

estudo e implementacao de processos que conduzam a sua redugao ou eliminagao.

2.5.2.5 Diagrama de Ishikawa

O diagrama de causa e efeito foi desenvolvido para representar a relacéo
entre o "efeito” e todas as possibilidades de 'causa’ que podem contribuir para esse
efeito. Também conhecido como diagrama de Ishikawa, foi desenvolvido por Kaoru
Ishikawa, da Universidade de Téquio, em 1943, onde o utilizaram para explicar para
um grupo de engenheiros da Kawasaki Steel Works, como varios fatores podem ser
ordenados e relacionados. Porém, somente em 1962, J. M. Juran, no QC Handbook

"batizou" este diagrama como sendo diagrama de Ishikawa. E desenhado para
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ilustrar claramente as varias causas que afetam um processo, por classificagdo e
relacao das causas. Para cada efeito existem seguramente, inlmeras causas dentro
de categorias como os 6 M's: método, mao-de-obra, matéria-prima, maquinas,
mensuracao e meio ambiente. Nas areas de servigos e processos transacionais
utilizam-se como categorias basicas: procedimentos, pessoas, ponto, politicas,
medicao e meio ambiente.

Um diagrama de causa e efeito bem detalhado tomara a forma de uma
espinha de peixe e dai o nome alternativo de diagrama espinha de peixe conforme
exemplificado na figura 3. A partir da definicdo de uma lista de possiveis causas, as
mais provaveis sao identificadas e selecionadas para uma melhor analise. Segundo,
o Professor Dr. Pedro José Steiner Neto, do Curso de Gestao de Especializagao em
Gestao da Qualidade, no médulo Analise de Problemas e Decisdo Gerencial (2008,
p.12), explica que quando for examinar cada causa, deve observar fatos que
mudaram, como por exemplo, desvios de norma ou dos padrées, buscar a
eliminacao da causa e nao o sintoma do problema, sempre focando o efeito principal

do problema de forma consensual, na analise.

Eﬁmlh d: naﬂs:} (iamh dicm- ] :am!:: fn Sausas j

Bubcausa 1

Causa 1 )

PROBLEMA

.ﬁ.mnh ad 'e.n--] ( :.muuﬁ. nm»ub] (inml- ok causas ]

FIGURA 3 — DIAGRAMA DE ISHIKAWA
FONTE: http://pt.wikipedia.org/wiki/Sete ferramentas da_ qualidade (2009)

2.5.2.6 5W2H

E um tipo de lista de verificagdo utilizada para informar e assegurar o
cumprimento de um conjunto de planos de acao, diagnosticar um problema e

planejar solugdes. Esta técnica consiste em equacionar o problema, por escrito, da
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forma como é sentido naquele momento particular: como afeta o processo, as
pessoas, que situagao desagradavel o problema causa. Com a mudanca do final da
pergunta podemos utiliza-los, também, como um plano de agao para implementagao
das solugdes escolhidas. A tabela 2 resume estas perguntas e suas variagées para
aplica-las no levantamento dos problemas ou em sua solucao.

Observagao: Ultimamente inclui-se o “Quanto Custa” (How Much) nas questoes.

Talvez sendo mais adequado denominarmos a técnica de 5W2H.

TABELA 2 - 5W2H

_ —— o| _, A—
€ o problema? vai ser feito?
Qual a agao?
ocorre ? foi definida esta solugao?
(desde quando) ele sera feito?
ocorre?
Onde / Where ele se encontra? sera implantada?
Quem / Who esta envolvido? sera o responsavel?
Como / How surgiu o problema? vai ser implementada?

QuantoCusta/How Much ter este problema? esta solugao?

* FONTE: http://pt wikipedia.org/wiki/Sete_ferramentas da_gualidade (2009)

2.5.2.7 Plano de Acao

Documento que estabelece as praticas, os recursos, os métodos, os
responsaveis, a prioridade e a seqiiéncia das atividades operacionais definidos para

a solucao de um problema.
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2.5.2.8 Fluxogramas

E um tipo de diagrama e pode ser entendido como uma representacao
esquematica de um processo, muitas vezes feito através de graficos que ilustram a
transicdo de informagdes entre os elementos que o compdem. Podemos entendé-lo,
na pratica, como a documentagdo dos passos necessarios para a organizagao e

execucao de produtos e processos.
2.6 MANUTENGAO PRODUTIVA TOTAL (TPM)

Para Martins e Laugeni (2003, p.352), “TPM é uma filosofia gerencial que
atua na organizagdo, no comportamento das pessoas, na forma com que tratam os
problemas, a todos aqueles ligados ao processo produtivo”. Visa atender o que se
pode chamar de zero falha ou zero quebra. Foi desenvolvida no Japao na década de
60, a partir de conceitos desenvolvidos nos Estados Unidos. O objetivo é promover
uma cultura na qual, os operadores sintam-se “donos" de suas maquinas, aprendem
muito mais sobre elas e, no processo, se liberem de sua ocupacédo pratica para se
concentrar no diagnostico do problema e projeto de aperfeicoamento do
equipamento.

Tradicionalmente a identificacdo das perdas era realizada ao se analisar
estatisticamente os resultados dos usos dos equipamentos, o que determina o
problema, s6 entdo investigar as causas. O método adotado pela TPM examina a
producdo de "inputs" como causa direta. Segundo Mirshawka e Napoledo (1994,
p.41) “existem seis grandes causas da utilizagao ineficiente dos equipamentos, que

consequentemente geram perdas”, conforme representadas na tabela 3.



TABELA 3 -PRINCIPAIS PERDAS

1

Perdas por

quebras.

Interrupcao da linha de producéo.

Perdas devidas
ajustes e a tempo

de preparacéo.

Demora na retomada de operacéo.

qualidade, tanto os
habituais (naturais
ou comuns) como
0s ocasionais(ou

especiais)

3 | Pequenas paradas
e trabalho lento ou | Baixa velocidade da linha de trabalho.
em vazio.
4 | Perdas devidas a
capacidade Superdimensionamento acarretando “gargalos”
reduzida.
5 | Problemas de

Ocorréncia de retrabalho ou altos indices de refugos.

Perdas devidas a
reinicio e na

partida.

Comprometimento da produtividade.

FONTE: MIRSHAWKA E NAPOLEAO (1994)
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3. AEMPRESA

A PERFIPAR S/A MANUFATURADOS DE ACO foi constituida como
empresa em 12 de junho de 1969, pelos empresarios lvan Luiz Coelho, Armando
Araujo e Airton Araujo, com capital inteiramente nacional. A matriz se localiza na
cidade de Chapecoé - SC, com o escritério administrativo em Curitiba - PR, com
contatos através da Home Page: www.perfipar.com.br

Ela beneficia o ago das grandes siderdrgicas com produgdo de uma gama
de produtos altamente qualificados, que atende a um vasto segmento de clientes
diferenciados. Esses produtos podem ter diferentes finalidades, desde a criagdo de
moveis até estruturas para a construcdo civil. Sua producdo esta voltada a
fabricagao de:

¢ Tubos industriais de ago carbono com costura;
e Laminados conformados a quente;

e Perfis estruturais conformados a frio;

¢ Perfis para serralherias;

¢ Telhas;

e Defensas rodoviarias;

» Silos para armazenagem;

e Sistema de cercamento — Eurocerk e Euronet

Com 40 anos de experiéncia e tradicdo no mercado de ago brasileiro, a
Perfipar esta presente nos principais pontos comerciais do pais. Exporta, também,
seus produtos para o Paraguai, Argentina, Uruguai e Bolivia. A empresa conta com
500 funcionarios em suas quatro unidades fabris e 17 lojas distribuidas pelo Brasil.

Atrvés de um programa solido de implantagdo de gestdo com Qualidade
Total, a Perfipar promoveu nos ultimos anos severos ajustes em seus processos
industriais e administrativos. Neste novo ambiente, ja reformulado e consolidado, foi
possivel a busca de reconhecimento externo e certificagao, de acordo com os
padrdes de exigéncias da ISO 9001:2008. Assim, nacional e internacionalmente, a
Perfipar € reconhecida como capaz de oferecer garantia de qualidade em seus

produtos e servigos.
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3.1 RAMO DE ATIVIDADE

A Perfipar destina sua producdo aos mercados varejista e atacadista. Seus
produtos sao transferidos diretamente das fabricas aos pontos de venda, através de
uma rede de lojas para distribui¢do, capaz de atingir as principais cidades do pais e
também, os paises do Mercosul. Para atender a demanda sdo movimentadas
aproximadamente 5 mil toneladas de ago mensalmente.

Entre, aproximadamente, trés mil clientes ativos da empresa estéo
fabricantes de estruturas, bicicletas, aparelhos para ginastica, moéveis, automoéveis e
serralherias, entre outros.

3.1.1 Porte da empresa

A empresa é considerada de grande porte, conforme seu faturamento e
recolhimento de impostos e encargos, de acordo com a Lei n® 6.404, de 15 de
dezembro de 1976, alterada pela Lei n® 10.303, de 31 de janeiro de 2001. Esta entre
0 23° e 25° lugares no ranking do segmento de fabricantes de tubos de aco carbono

com costura de pequeno didmetro (abaixo de 8 polegadas = 203 mm), no Brasil.

3.1.2 Objetivo empresarial:

A empresa tem o compromisso com a continua melhoria da qualidade dos
produtos e servicos, de modo a conquistar a confianga e atender as necessidades e
expectativas dos clientes, proporciona satisfacédo, preco baixo e bom atendimento,
na busca de sempre atender a estas necessidades de forma responsavel e eficaz. A
eficacia e qualidade estéo ligadas diretamente ao comportamento e desempenho de
seus recursos humanos (treinados e capacitados) e ao desenvolvimento
tecnologico da empresa. O preco baixo, o qual se intitula de preco justo, depende da
capacidade da Perfipar em produzir cada vez mais com menos custo, isto €, com
produtividade. Essas condicionantes geram estrita confianca muatua neste mercado

competitivo em que esta inserida.
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3.1.3 Missdo da Empresa

A Perfipar S/A Manufaturados de Aco tem por missdo atuar no segmento de
manufaturados de ago, na producdo, comercializacdo, com objetivo de satisfazer
seus clientes, colaboradores, acionistas e a sociedade, com prestatividade e

inovacao.

3.1.4 Politica da Qualidade

A empresa tem o compromisso com a continua melhoria de seus produtos e
servicos, de modo a conquistar as necessidades e expectativas de seus clientes,

sem preterir:

e Da ética nos negécios

Da parceria e da fidelidade nos relacionamentos que mantemos

Da valorizagéo do trabalho de seus colaboradores e seu desenvolvimento

Da marca Perfipar, sua preservacdo como patriménio inestimavel.

Dos compromissos com os ideais dos fundadores

Da preservacado do meio ambiente

De sua participacdo na sociedade

3.1.5 Setor Econdmico

A Perfipar € uma empresa do setor secundario, pois se trata de uma
industria do ramo metalurgico, especializada em tubos de ago.

A relacdo do agco com o doblar atinge diretamente as empresas que
dependem da importacdo desta matéria-prima para produzir. A carga tributaria é
elevada, principalmente perante concorrentes estrangeiros.

A escassez do aco no mercado nacional pelo protecionismo capitalista, que
advém da crise mundial, aliado aos baixos investimentos, soa negativo para
empresas do ramo, o que afeta diretamente as fabricas de maquinas e
equipamentos, assim como metallrgicas em geral.

O mercado nacional de ago tem dificuldade para crescer. As margens estdo
cada vez mais pressionadas. O poder de consumo nao acompanha os custos. Tudo

isso mina a capacidade de investimento.
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Abaixo, a tabela 4 fornecida pela lISI - International Iron and Steel Institute
(Instituto Internacional de Ferro e A¢o) mostra dados estatisticos sobre a producéo

mundial de ago bruto, comparativamente nos mesmos meses de 2008 e 2009.

TABELA 4 - PRODUGAO MUNDIAL DE AGO BRUTO
PRODUGAO MUNDIAL DE AGO BRUTO

Unid.: 10°t
‘ JAN/JUN 09/08 MAI JUNHO 09/08
GRUPOS »
2009 [ 2008 (%) 2009 2009 | 2008 (%)
CHINA 266.583 263.341 1,2 46.460 49.425 46.631 6,0
U.E. 62.187 109.552 43,2) 10.787 11.168 18.418 (39,4)
C.E.l. 44.102 65.134 (32,3) 7.643 7.795 10.697 (27,1)
JAPAO 36.693 61.895 (40,7) 6.476 6.886 10.370 (33,6)
E.UA. 24.541 50.948 (51,8) 4.310 4.448 8.373 (46,9)
OUTROS 115.054 147.325 (21,9) 20.214 20.007 24.361 (17,9)
TOTAL 549.160 698.195 (21,3) 95.890 99.729 118.850 (16,1)

DADOS CORRESPONDENTES A PRODUGAO DE AGO BRUTO DOS PAISES ASSOCIADOS AO ISl
FONTE: IISI (2009)

A tabela 5 abaixo, fornecida pelo ILAFA - Instituto Latino-Americano de
Ferro e Agco - demonstra estatisticamente a representatividade da produgdo na
América Latina, também, comparativamente de 2008 e 2009, onde percebe-se

importante retragéo.

TABELA 5 - PRODUGAO DE ACO BRUTO DA AMERICA LATINA
PRODUCAO DE AGO BRUTO DA AMERICA LATINA

Unid.: 10°t
; JAN/JUN 09/08 MAI JUNHO 09/08
PAISES ;
2009 ] 2008 (%) 2009 2009 | 2008 (%)
BRASIL 10.565,4 17.450,4 (39,5) 1.894,0 1.941,6 2.936,2 (33,9)
MEXICO 6.493,4 9.585,0 (32,3) 1.130,0 1.130,0 1.654,1 (31,7)
ENEZUELA 2.049,3 2.058,4 (0,4) 358,2 358,2 386,0 (7.2)
IARGENTINA 1.616,6 2.862,1 (43,5) 268,9 268,7 493,9 (45,6)
COLOMBIA 550,5 558,3 (1,4) 94,0 94,0 103,6 9.3)
CHILE 4932 868,8 (43,2) 90,6 80,5 138,2 (41,8)
PERU 303,5 566,2 (46,4) 58,3 40,5 96,7 (58,1)
TRINIDAD-TOBAGO 169,7 260,9 (35,0) 32,4 33,0 47,1 (29,9)
EQUADOR 128,6 44,7 187,7 25,3 25,3 7,2 251,4
CUBA 121,3 138,5 (12,4) 24,1 24,0 21,7 10,6
IAMERICA CENTRAL 71,4 119,3 (40,2) 13,5 19,9 39,6 (49,7)
PARAGUAI 23,3 43,8 (46,8) 43 3.8 54 (29,6)
URUGUAI 19,3 39,8 (51,5) 5 6,4 8,1 (21,0)
TOTAL 22.605,5 34.596,2 (34,7) 3.993,6 4.025,9 5.937,8 (32,2)

DADOS CORRESPONDENTES A PRODUGAO DE AGO BRUTO DOS PAISES ASSOCIADOS AO ILAFA.
FONTE: ILAFA (2009)
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Do mesmo modo, comparativamente, percebemos na informagdo da
ABITAM - Associagdo Brasileira da Industria de Tubos e Acessoérios de Metal, na
tabela 6, que o estoque de matéria prima, bem como, na tabela 7, que demonstra os
embarques domésticos, nos periodos avaliados, apresentam perdas significativas,

resultante da retragdo econémica mundial.

TABELA 6 — ESTOQUE DE MATERIA PRIMA

ABITAM - MERCADO BRASILEIRO DE TUBOS DE AGCO

ESTOQUE DE MATERIAS-PRIMAS DESTINADAS A FABRICAGAO DE TUBOS DE PEQUENOS DIAMETROS

Més/Ano LAM. A QUENTE LAM. A FRIO ZINCADOS
Jun.09 (A) 53.688 15.754 5.741 75.184
Jun.08 (B) 55.633 15.774 6.754 78.160
Mai.09 (C) 55.486 18.355 6.677 80.519
A/B (%) (3,49) (0,12) (14,99) (3,81)
(6,63)
A/C (%) (3,24) (14,17) (14,02)

FONTE: ABITAM (2009)

TABELA 7 - EMBARQUES DOMESTICOS
Unid.:

ABITAM - MERCADO BRASILEIRO DE TUBOS DE AGCO Toneladas

EMBARQUES DOMESTICOS DE TUBOS DA ACO CARBONO COM COSTURA (*)

: TOTAL DO’
Més / Ano TUBOS LQ TUBOSLF TUBOSLZ TUBOS GALV. COM COSTURA (%) SEM COSTURA (*) MERCADO
i 3 : i : : ¢ DOMESTICO
Jun.09 (A) 16.870 11.353 2.005 3.645 33.872 27.099 60.971
Jun.08 (B) 23.429 13.300 3.272 3.966 43.967 39.067 83.034
Mai.09 (C) 15.229 11.057 1.989 3.527 31.802 26.720 58.522
A/B (%) (28,00) (14,64) (38,72) (8,09) (22,96) (30,63) (26,57)
A/C (%) 10,77 2,67 0,80 3,36 6,51 1,42 4,19
Periodo / Ano
Jun.09 (A) 16.870 11.353 2.005 3.645 33.872 27.099 60.971
Jun.08 (B) 23.429 13.300 3.272 3.966 43.967 39.067 83.034
Melhor Acum. Ano (C)
A/B (%) (28,00) (14,64) (38,72) (8,09) (22,96) (30,63) (26,57)

Empresas incluidas na estatistica: Apolo, Gravia, Inal, Marcegaglia, Meincol, Perfipar, Soufer, Tuper, V&M e Zamprogna.

FONTE: ABITAM (2009)
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De acordo com estes resultados percebe-se a dificuldade que este mercado
enfrenta, onde o esforgco coletivo deve ser uma constante. Equipes treinadas e
preparadas, serdo o diferencial. O nivel da Qualidade da Produtividade torna-se
mister neste cenario, pois a competitividade sera cada vez mais acirrada e a
rentabilidade deve ser garantida a qualquer esforco, sob pena da organizagao

sucumbir.

3.1.6 Segmento de Mercado

Como se sabe o mercado oscila com muita freqiiéncia, sob influéncia das
necessidades de clientes e expectativas da economia local e mundial.

Conforme Dornier et al. (2000, p.43), “o setor de produtos de consumo
experimentou grandes mudancas, resultado da proliferacdao de produtos variados,
reducdo do ciclo de vida e da internacionalizacdo crescente dos mercados.”

Apesar dos resultados apresentados acima, o aco é um dos fundamentos
para o futuro do desenvolvimento e do progresso industrial. Aproximadamente 60%
das vendas da Perfipar sdo realizadas para o varejo, neste caso, pequenas
industrias, serralheiros e construgao civil, e o restantes 40%, para distribuidores e
grandes industrias, no Parana, Rio Grande do Sul, Santa Catarina e no interior de

Sao Paulo.

3.1.7 Concorréncia

Os principais concorrentes sao: Zamprogna, Marcegaglia, Tyco-Dinaco,
Tuper, Soufer e Meincol. Por se tratar de um segmento extremamente competitivo,

a Perfipar também se destaca em funcéo de sua rede de distribuicdo.

3.1.8 Fornecedores

A Perfipar conta com varios fornecedores, sendo os principais;
Usiminas - Siderurgicas de Minas Gerais S.A. - Ipatinga / MG;
Cosipa - Cia Siderurgica Paulista - Cubatao / SP;
CSN - Cia Siderurgica Nacional - Volta Redonda / RJ;
Castrol Brasil Ltda - Sao Paulo / SP;
Houghton Brasil Ltda - Sao Paulo / SP;
Arcelor Mittal - SC
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Acordos anuais de fornecimento (cotas) sdo estabelecidos com as usinas
produtoras de aco, inclusive com oportunidades de importagbes que sao realizadas

conforme oferta e demanda, com relevancia nos custos.
3.1.9 Clientes

Uma comunicacao eficiente, direta e eficaz. Esta € uma das estratégias de
marketing da Perfipar, que envolve ainda, a participacdo em feiras e eventos do
segmento moveleiro, serralheiro e metalmecanico. O site, a veiculacdo de
propaganda’em radio e patrocinios esportivos estdo entre as ferramentas de
divulgacdo da marca, aliadas as acbes procedentes das fabricas, que juntamente
com o servico de assisténcia técnica, buscam, através de intercambios com os

clientes, o aperfeicoamento de relacionamentos e processos.
3.1.10 Influéncias Externas

Os érgaos publicos participam diretamente no desempenho dos negécios de
qualquer empresa, uma vez que sao eles que determinam e regulamentam o nivel
da carga tributaria existente no pais. Desta forma, a Perfipar conta com os servigos
de consultoria especializada na area tributaria, a fim de diminuir o impacto desta
carga nas suas atividades.

3.1.11 Ambiente Interno

Gaither e Franzier (2005, p.458) relacionam “a produtividade com o
comportamento humano, onde o conhecimento, a tecnologia, novos métodos de
aplicacdes de recursos, tornam as organizagdes mais flexiveis, enxutas e mais
produtivas.” Dentro dessa visdo, a empresa em analise mantém um ativo sistema
de treinamentos e programas de continua motivacdo. O bem estar, a seguranga e o
ambiente saudavel de trabalho sdo priorizados, 0o que favorece o aumento da
produtividade e a satisfagcdo em trabalhar, situagado esta ratificada pela Pesquisa de
Clima Organizacional, realizada em junho de 2009, conforme demonstrado através
de dados historicos, na tabela 8.
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TABELA 8 — COMPROMETIMENTO COM AS METAS DE PRODUTIVIDADE E QUALIDADE

ANO 2002 | 2003 | 2004 | 2005 | 2006 | 2007 2008 | 2009
Estou indiferente 1% 5% 5% 0% 0% 2% 2% 1%

coﬁ‘né:r::\?t‘ijdo 0% 0% 5% 0% 0% 5% 1% 4%
comsg;‘;ﬁdo 21% | 17% | 12% | 24% | 20% | 27% | 38% | 23%
cfﬁg;m::go 78% | 78% | 78% | 76% | 80% | 63% | 55% | 69%

Nao Opinaram X X X X X 3% 4% 1%
FONTE: PERFIPAR, PESQUISA (2009)

Na tabela 9 visualiza-se dentro da mesma pesquisa o resultado de

satisfacdo das pessoas em trabalhar na empresa.

TABELA 9 - SATISFAGCAO EM TRABALHAR NA EMPRESA.

ANO 2002 | 2003 | 2004 2005 2006 | 2007 | 2008 | 2009
Concordo 94% 91% | 88% 100% 100% | 88% 86% 89%
Concordo o o o o o

parcialmente 6% 7% 10% 0% 0% 7% 11% 7%
N&o concordo 0% 2% 2% 0% 0% 2% 0% 0%
Nao opinaram X X X X X 3% 3% 2%

FONTE: PERFIPAR, PESQUISA (2009)

Todos que se envolvem com a organizac@o podem aqui ser considerados:
fornecedores, clientes, a propria concorréncia e os também chamados de
stakeholders (Pessoa ou grupo com interesse na performance de organizacdo e no

meio ambiente na qual opera).

3.1.12 Tecnologias empregadas

Seguindo sempre a politica de reinvestimento dos lucros e da gestdo com
qualidade, a Perfipar cresce com vigor, com ampliagdo constante do seu parque
fabril. Este crescimento também esta associado ao avanc¢o tecnoldgico, pois
desenvolveu um sistema préprio que permite o controle integral do processo de
producdo, desde a compra de matéria-prima até a gestdo dos materiais. As
operagdes da linha de produgcdo foram otimizadas com a aquisicdo de novos
equipamentos. Investimentos constantes foram feitos o que levou a Perfipar a

quebrar varios recordes internos de qualidade e produtividade.
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3.2 IDENTIFICAGAO DA UNIDADE EM ESTUDO

Abaixo se apresenta a localizagcdo da fabrica Curitba, uma das quatro
unidades fabris da empresa, objeto deste estudo.
Razao Social: Perfipar S.A Manufaturados de Aco
Endereco: Rua Gustavo Rattmann, n° 640 — Bacacheri
Cidade: Curitiba UF: Parana CEP: 82520-630
Fone Geral: 41-3360-8888 Fax Geral: 41-3360-8811
Home Page: www.perfipar.com.br

A area de desenvolvimento deste trabalho é a de producéao de tubos de ago
carbono da fabrica de Curitiba, especificamente a Maquina I, que tem vinculo
indireto com a area de Logistica e Comercial, ambas sob subordinacdo da Diretoria
Comercial e Industrial, conforme organograma apresentado no préximo tépico -

Figura 4.

3.2.1 Organograma da unidade em estudo

Simcsik (2001, p.140), define “organograma como uma representacao
grafica do ambiente interno e da estrutura organizacional, sob determinado aspecto,
representa a hierarquia, os canais de comunicagdo, a disposicdo das areas da
empresa e a estrutura do poder e da autoridade” e em alguns casos, o perfil, os
indicadores de seus ocupantes e as possiveis relacdes com o ambiente externo.

A seguir, pode-se verificar graficamente a disposicao hierarquica dos

escalées administrativos da fabrica de tubos de Curitiba:
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Organograma Fabrica Curitiba
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FIGURA 4 ~ ORGANOGRAMA CURITIBA
FONTE: PERFIPAR (2009)

3.2.2 Organograma da Area

A analise deste estudo relacionou-se com algumas areas da fabrica, por
entender-se necessaria para obtencdao da melhor compreensdo da interacédo de
todos os processos, seu foco, contudo, foi na area da Maquina de Tubo |. Conforme
destaque na representacao grafica da Figura 5, visualiza-se o organograma parcial,

ou seja, os inter-relacionamentos somente das areas neste estudo
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Organograma da Area

Diretor Industrial

Gerente Industrial

|
[ ]

Assistente Supervisor de
de mMovimentacao
Producao de Materiais
Tesoura Recebimento
Rotativa cle

Matéeria-Prima

raguina Armazenagem
de
Tubos
hMaquinas de Expediciao

Corte Transversal

FIGURA 5 — ORGANOGRAMA DA AREA
FONTE: PERFIPAR, (2009)

3.2.3 Composicao da Area

O organograma parcial da area, conforme destacado na figura 5, demonstra
a interacdo entre os processos relacionados, subordinados a Geréncia Industrial.
Esta interage com a Logistica, que € uma area ligada a outra unidade da empresa
(por isto a ndo representacao neste organograma). Ambas retratam-se diretamente a
Diretoria Industrial.

Recursos humanos:

1 Gerente Industrial

1 Comprador

1 Técnico de Seguranca no Trabalho

1 Supervisor de Desenvolvimento de Novos Produtos
1 Programador de Producéo

1 Supervisor de Produgao
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1 Supervisor de Manutengao
1 Supervisor Técnico da Qualidade
1 Supervisor de Movimentagao de Materiais

80 Colaboradores (com habilidades diversas para a operacionalidade)

Recursos materiais:
e A Perfipar, nesta unidade em estudo, dispde de 6.400m? de area coberta

destinada a operagdo da produgdo, desde o recebimento da matéria prima até a
expedicao dos materiais.

e Dispde, também, ala administrativa, com todos os recursos disponiveis
pertinentes, refeitério, sala de lazer, sala de treinamento, vestiario, banheiros, patio

e estacionamento internos.

Recursos tecnolégicos:
o Central telefbnica e seus acessorios.

o Equipamentos de informatica necessarios ao negécio.

+ Maquinas apropriadas para cada processo de fabricagcao e transformacgéao.
3.2.4 Areas correlacionadas

Gaither e Franzier (2005, p.14) enfatizam que, um sistema de produgéo €
amplo e dependente, sendo necessaria a integragdo dos insumos na forma de
materiais, pessoal, capital, servicos publicos e informacdo, de modo que estes sejam
modificados num subsistema de transformagdo, o que origina os produtos, onde,
através de monitorizacdo, eles sdo considerados aceitaveis em termos de
guantidade, custo e qualidade.

A figura 6 ilustra as principais areas que mantém uma troca de informacgées
com o processo de produgdo, recebimento da matéria-prima e expedicdo. Trata-se
um ciclo continuo de trabalho, onde as areas se correlacionam entre si e com a

producéo.
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) AREA DE
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FIGURA 6 - AREAS CORRELACIONADAS
FONTE: PERFIPAR (2009)

3.3 ANALISE DIAGNOSTICA DA PRODUGAO

A realizacdo desta analise apresenta um escopo explicativo geral e
superficial dos principais processos inter-relacionados com a producéo da Fabrica
Curitiba, analisado do geral para o particular, que aborda os principais componentes
deste sistema produtivo e que esta envolvido diretamente no aspecto da Qualidade
da Produtividade no processo de fabricacdo de tubos na maquina [, objeto deste
estudo. Ndo ha pretensido de aprofundar-se em todos os processos, até pela sua
complexidade que pode ser explorado em outra oportunidade.

Para melhor compreensao de leitura no grafico e nas tabelas seqlientes ha
necessidade da apresentacdo de algumas definicées. O tempo disponivel para o
processo de fabricagao de tubos nesta maquina, aqui compreendida por “ocupacgéo”
é controlado por porcentuais, bem como, as perdas no processo identificadas por
“rendimento”, expressado em porcentual conforme demonstrado no grafico 1. O

periodo de analise para a ocupacio corresponde ao periodo anual de agosto/08 a
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julho/09 e tem como meta 70,00%, enquanto que a meta do rendimento no sera
abordada neste trabalho.

Resultados da Produgiao MT-1
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196,05%
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1 96,62%

68,90%

ago/08 set/08 out/08 nov/08 dez/08 jan/09 fev/09 mar/09 abr/09 mai/09 jun/09  jul/09

B Rendimento B Ocupacido I

FIGURA 7 -GRAFICO 1 — RESULTADOS DA PRODUGAO DA MAQUINA DE TUBOS |
FONTE: PERFIPAR (2009)

Necessario esclarecer que neste trabalho, a analise das rupturas das areas
de inter-relacionamento tera abordagem superficial, onde o foco é o processo
produtivo. A tabela 10 - apresenta a descrigdo de todos codigos que correspondem
a acéo de interrupcao da linha de producdo e que prejudicam a ocupagdo da
maquina, o que torna-se pontos de rupturas ou gargalos. Todas nomenclaturas dos
cadigos desta tabela, por tratar-se de atividades operacionais, ndo serdo explicados
um a um, porém estes itens constituem a oportunidade de redugdo de tempo de
cada atividade de forma a atingir a meta instituida de 70%. Isto sera assunto para

ser abordado no préximo capitulo.

TABELA 10 - DESCRIGAO DOS CODIGOS DE PARADAS DA PRODUGAO DA MAQUINA DE
TUBOS |

DESCRIGAO DOS CODIGOS
21 | fechar producéo 31 | montagem metalizador
22 | troca de matriz 32 | lixar ferramental
23 | troca da cabeca turca 33 | troca de oxigénio/acetileno
24 | chapa fora da matriz 34 | manutencéo do metalizador
25 | troca de bobina 35 [troca de arame
26 | troca de ferrite 36 | limpeza de bico
27 | troca de serra ou faca 37 | desmontagem
28 | regulagem 38 | impeza geral
29 | defeito de chapa/quebra na emenda 10 | manutencéo
30 | troca de espessura 11 | outros(reunido,falta de luz, etc)

FONTE: PERFIPAR (2009)
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Para a composicéo do grafico 1 a tabela 11 apresenta os resultados em
porcentuais, com abordagem nas médias de cada cédigo, no periodo de 2005 a
2008. De janeiro a julho/09 os indices apresentados, correspondem ao més
mencionado, por exemplo, o percentual de ocupagéo de julho/09 foi de 68,90% com
uma meta definida de 70,00%, enquanto que a média apresentada em 2005 foi de
66,80%, com a mesma meta de 70,00%.

TABELA 11 — CONTROLE DE INDICES DE PARADAS DA PRODUGAO DA MAQUINA DE TUBOS |

CONTROLE DE PARADAS - MT-1
meses | 21 | 22 | 23 | 24 . 25 | 26 | 27 | 28 | 20 | a0 [ 31 | a2 |33 | s [ 35| s | a7 [ s | 10 11 | Meta | Realizado
Médial05 | 2,81 | 684 | 1262 | 064 | 145 | 1,98 | 332 3352 [ 045 | 6,80 | 057 | 0,82 0,25 | 092 | 0,08 | 0,80 | 329 | 255 | 360| 893 7000 66,80
Média/06 | 2,83 | 537 [ 10,80 [ 048 | 142 | 219 | 3,06 | 2825 | 092 | 387 | 047 | 0,81 | 027 | 090 | 0,10 | 1,06 | 329 | 071 | 320| 705| 7000 70,74
Média/07 | 338 | 512 | 11,03 | 1,31 | 1,17 | 381 | 355 | 3327 [ 033 | 519 | 007 | 1,38 | 024 | 030 | 0,10 | 0,24 | 342 | 078 | 580 | 11,39 | 70,00 67,95
Média/os | 473 | 568 | 9,25 1,40 | 1,18 | 349 | 4,26 | 3299 | 051 | 594 | 028 | 1,22 ] 0,06 | 0,56 [ 0,05 | 0,38 | 369 | 039 | 1046 | 10,86 | 70,00 67,43
jan0o | 261 | 235 | 657 | 1,43 | 143 | 400 | 276 | 21,91 | 000 | 4,75 | 0,00 | 0,00 | 0,00 | 059 | 0,00 | 0,00 342 | 067 | 45 | 850| 7000 65,98
fevoo | 416 | 334 | 842 3,00 050 | 426 | 476 | 2217 | 0,00 | 643 | 0,00 | 0,00 | 025 000 | 0,00 | 075 309 | 166 | 11,84 | 7,57 | 70,00 65,07
mar09 | 563 | 376 | 11,66 | 457 | 1,72 | 533 | 542 | 3251 | 083 | 671 | 067 | 241 | 025| 0,00 | 000 025| 417 | 000 | 806 | 11,85 | 70,00 57,71
abro9 | 593 | 342 | 11,08 | 1,50 | 1,10 | 536 | 4,19 | 30,01 | 1,59 | 652 | 025 | 0,00 | 0,00 | 000 | 0,00 | 025] 351 | 050 | 666 | 1210 | 70,00 63,40
mai09 | 4,00 | 334 | 1075 | 1,58 | 1,18 | 4,33 | 400 | 2358 | 1,16 | 3,09 | 0,00 | 1,66 | 0,34 | 0,17 | 0,25 | 1,00 [ 234 | 091 | 991 | 1598 | 70,00 66,63
junos | 571 [ 302| 942 200| 1,01 | 260 | 443 | 2410 | 067 | 6,74 | 0,00 | 067 | 0,84 | 0,00 | 0,00 034 | 359 | 033 | 593| 1285 | 70,00 69,70
juroes | 622 | 483 | 1009 | 1,59 | 1,60 | 2,70 | 6,66 | 24,50 | 0,00 | 7,24 | 0,00 | 1,50 | 0,00 [ 025 | 0,00 | 0,33 | 409 | 0,00 834 | 1478 | 70,00 68,90
70,00 65,34

FONTE: PERFIPAR (2009)

Para melhor compreensdo do desempenho das atividades “gargalos” sao
representados nas figuras a seguir, através dos graficos, a evolugdo dos indices.
Cada codigo referente a sua correspondéncia, apresentam a linha de tendéncia,
definido no periodo de margo de 2008 a marco de 2009. Nao serdo enumerados,
pois cada um deles é a representagéo grafica dos cddigos apresentados na tabela
11 e nem serdo comentados também, em fungdo de ndo ser objeto deste estudo,
oferecem, porém, uma dinamica visual de desempenho que podera ser trabalhado

de acordo com a proposta do préximo capitulo.
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Parada de Maquina para Fechamento de Produgio

== Cadigo 21 ——Linear (Cadigo 21)
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FIGURA 8 - GRAFICO 2 — PARADA DA MAQUINA PARA FECHAMENTO DE PRODUGAO
FONTE: PERFIPAR (2009)
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Parada de Maquina para Troca de Matriz Cédigo22  ——Linear (Codigo 22)
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FIGURA 9 - GRAFICO 3 — PARADA DA MAQUINA PARA TROCA DE MATRIZ
FONTE: PERFIPAR (2009)
Paradas de Maquina para Troca de Cabecga Turca == Cadigo 23 —Linear (Cédigo 23)—‘
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FIGURA 10 -GRAFICO 4 — PARADA DE MAQUINA PARA TROCA DE CABEGCA TURCA

FONTE: PERFIPAR (2009)
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Paradas de Maquina para Chapa Fora da Matriz C3Codigo24  ——Linear (Codigo 24)
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FIGURA 11 -GRAFICO 5 — PARADA DE MAQUINA PARA CHAPA FORA DA MATRIZ
FONTE: PERFIPAR (2009)

Paradas de Maquina para Troca de Bobina C=1Codigo 25 ——Linear (Codigo 25)
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FIGURA 12 -GRAFICO 6 — PARADA DE MAQUINA PARA TROCA DE BOBINA
FONTE: PERFIPAR (2009)
Paradas de Maquina para Troca de Ferrite Cédigo26  ——Linear (Cddigo 26)
6,00 g 2 3

horas

@© @ © @ «© «© [~ @

=3 3 S S 8 8 S 3 1=} S S 3 4

5 = El E 3 3 3 s S ] 2 s s

g | 35 2 o ] 3 3 @ S 3 g

£ © E 2 £ » ) 2 3 B 2 E
Meses

FIGURA 13 -GRAFICO 7 — PARADAS DE MAQUINA PARA TROCA DE FERRITE
FONTE: PERFIPAR (2009)
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Paradas de Maquina para Troca de Serra E=1Codigo 27 ——Linear (Codigo 27)
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FIGURA 14 -GRAFICO 8 — PARADAS DE MAQUINA PARA TROCA DE SERRA
FONTE: PERFIPAR (2009)

Paradas de Maquina para Regulagem ==Codigo 28 ——Linear (Cédigo 28)
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FIGURA 15 -GRAFICO 9 — PARADAS DE MAQUINA PARA REGULAGEM
FONTE: PERFIPAR (2009)
Paradas de Maquina por Defeito de Chapa/ Quebra de Emenda ; == Cddigo 29 —Linear (Cédigo 29)
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FIGURA 16 -GRAFICO 10 —- PARADAS DE MAQUINAS POR DEFEITO DE CHAPA, QUEBRA DE
EMENDA

FONTE: PERFIPAR (2009)
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Paradas de Maquina para Troca de Espessura &= Cdigo 30 ——Linear (Cédigo 30) ‘
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FIGURA 17 -GRAFICO 11 — PARADAS DE MAQUINA PARA TROCA DE ESPESSURA
FONTE: PERFIPAR (2009)
Paradas de Maquina para Montagem de Metalizagao &= Codigo 31 ——Linear (Codigo 31)—|
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FIGURA 18 -GRAFICO 12 — PARADAS DE MAQUINA PARA MONTAGEM DE METALIZAGAO
FONTE: PERFIPAR (2009)

Paradas de Maquina para Lixar Ferramental == Codigo 32 —Linear (Codigo 32) ‘
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FIGURA 19 -GRAFICO 13 — PARADAS DE MAQUINA PARA LIXAR FERRAMENTAL
FONTE: PERFIPAR (2009)
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Paradas de Maquina para Troca de Oxigénio / Acetileno === Codigo 33 —Linear (Cédigo 33)
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FIGURA 20 -GRAFICO 14 — PARADAS DE MAQUINA PARA TROCA DE OXIGENIO/ACETILENO

FONTE: PERFIPAR (2009)

Paradas de Maquina para Manutengao do Metalizador == Codigo 34 —Linear (Codigo 34)
4,50 - g
4,00 - -
3,50 |
3,00 4
8 250
o
< 2,00
1,50 4
100{ g : o 8
o 3
050 { ) = = o 2 S ; s
0,00 4 L S it °© S S 5 s =
8 8 g 8 g 8 8 g 8 g g g g
Meses

FIGURA 21 -GRAFICO 15 — PARADAS DE MAQUINAS PARA MANUTENGAO DE METALIZADOR

FONTE: PERFIPAR (2009)

Paradas de Maquina para Troca de Arame l Cadigo 35 ——Linear (Codigo 35)
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FIGURA 22 - GRAFICO 16 — PARADAS DE MAQUINA PARA TROCA DE ARAME
FONTE: PERFIPAR (2009)
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Paradas de Maquina para Limpeza de Bico &= Codigo 36

——Linear (Codigo 36)
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FIGURA 23 - GRAFICO 17 — PARADAS DE MAQUINA PARA LIMPEZA DE BICO
FONTE: PERFIPAR (2009)

Paradas de Maquina para Desmontagem Codigo 37 ——Linear (Cédigo 37)
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FIGURA 24 -GRAFICO 18 — PARADAS DE MAQUINA PARA DESMONTAGEM
FONTE: PERFIPAR (2009)

Paradas de Maquina para Limpeza Geral WM C6digo 38 =—LInear (Godiga 36)
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FIGURA 25 - GRAFICO 19 — PARADAS DE MAQUINA PARA LIMPEZA GERAL
FONTE: PERFIPAR (2009)
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Paradas de Maquina para Manutengio =1 Codigo 10 ——Linear (Codigo 10)
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FIGURA 26 -GRAFICO 20 — PARADAS DE MAQUINA PARA MANUTENGAO
FONTE: PERFIPAR (2009)

Paradas de Maquina para Outros (Reuniso, Falta de Energia Elétrica, etc.) ‘ Codigo 11 ——Linear (Cddigo 11)
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FIGURA 27 GRAFICO 21 — PARADAS DE MAQUINA PARA OUTROS
FONTE: PERFIPAR (2009)

3.3.1 Sistema de Informacéo

Neste estudo é possivel perceber que a relagédo de comunicagdo dentro do
sistema de informagdo é imprescindivel, o que confirma os dizeres dos autores

citados no item 2.3 e que quando bem alinhados culmina numa melhor qualidade da
produtividade.

3.3.2 Informacéo de Logistica

As informagdes aumentam a flexibilidade e permite identificar os recursos
que podem ser utilizados para que se obtenha uma vantagem estratégica. Na
Perfipar, a Logistica segue este pensamento sistémico, e responde pela

programacéo de produgéo, matéria-prima e entrega, conforme plano de células de



55

producao abertas pela rede comercial das lojas e objetiva entregar sempre o produto
certo, na hora certa. Apesar disto nem sempre dar certo, devido as inimeras

variaveis envolvidas, principalmente porque o transporte é terceirizado.
3.3.2.1 Células de Produgao

E a abertura do planejamento de produgao no Sistema de Gerenciamento
Empresarial (E.M.S. — Enterprise Managment System), com abrangéncia nos niveis
operacionais, taticos e estratégicos, tendo como um dos pontos fortes a integragao
dos sistemas. Esta abertura do planejamento, propicia a visualizagdo deste pela
area comercial e industrial da Perfipar, e tem por objetivo agilizar e democratizar o
sistema de vendas da empresa, uma vez que todos os integrantes da area comercial
podem enxergar as datas e as quantidades a serem produzidas, o que facilita a
negociagcao com os clientes.

As produgbes de tubos sao organizadas por familias de materiais, que sao
compostas pelos tubos redondos, mais seus derivados (quadrados, retangulares e
especiais). Na tabela 12 apresenta-se a correspondéncia de tubos redondos para os

seus derivados:

TABELA 12 — DERIVAGAO DE BITOLAS DE TUBOS

R0x50 [30x40

5x15 10x20 (OBL 29x58

SOB

10x25 [15x20 ITBB 16x16|TSA 16x16pR1. b5x60

8

20.70 [30x50 SOB 30x55 |PC 50x35x20

0x20 10x30 15x25 IOBL 16x30  [OBL 16x30 [30x60 IPC 55x40x20

5x25 10x40 [15x35 [20x30 BOx70 |40x60  |OBL 40x77

0x30 20x40 25x35 OBL 17x50 [B0x90 (40x80 [OCT 3

FONTE: PERFIPAR (2009)



56

Estas familias sdo produzidas de acordo com a caracteristica de cada
equipamento. Neste trabalho a apresentagdo é dada pela linha de producdo em
estudo ou seja, a abrangéncia sera somente da Maquina de Tubos |.

MT -1
Produz regularmente as seguintes familias:
1.3/4",2°,2.1/2" e 3"

Nesta configuragdo produtiva, existem algumas limitagbes de produgdo
determinada pela capacidade do equipamento que nao sera explicitada aqui, por
questdes confidenciais.

3.3.2.2 Funcionamento da Célula

Sao cadastrados no sistema como “espacos nUméricos”, com quantidades e
prazos de producao determinados pela logistica em funcao de médias de vendas e
informacbes de mercado coletadas junto a area comercial. Toda célula,
obrigatoriamente, é relacionada a uma maquina e a um cédigo de item, que por sua
vez é atrelada a uma quantidade e a um prazo de produgao, como por exemplo:
Tubo 2” chapa 1,20 FF, com producao de 15.000 kg na fabrica de Curitiba, maquina
I
No sistema E.M.S estara demonstrado da seguinte forma:

T1/51000 TRDF120508000 — 2" Ch.1,20 FF 15.000 PLAN 01/06 a 01/06 12.000.
Onde:

= T1 - Representa a maquina de producao, neste casoa MT - I.

» 51000 — Representa a seqiiéncia numérica das células.

* TRDF120508000 — Cédigo do Tubo, 2" Ch. 1,20.

= 2" Ch 1,20 FF - E a descricdo do item

= 15.000 — Quantidade programada para producéo.

= 01/06 a 01/06 — E a data prevista para a produgéo deste item.

= 12.000 ~ E o saldo ainda disponivel para alocagéo de pedidos.

As seqiiéncias de producdo (prévias) sdo geradas pelo departamento de
logistica, baseado na média de vendas dos dltimos trés meses e informagdes da
area comercial. Assim, as seqliéncias (datas de producao) sdo analisadas e, se
necessario, corrigidas pelo departamento de logistica, que na sequéncia fara a

geragao definitiva das células no sistema E.M.S. A partir deste momento, as células
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estao disponiveis para a colocacdo de pedidos por toda a area comercial da

empresa.

3.3.2.3 Relatorio de Células

E o relatério que permite a visualizagédo rapida da sequéncia das células de

produgdo no Sistema de Gerenciamento, o que agiliza o atendimento a area

comercial e as fabricas que efetuam consultas sobre datas de producdo e

quantidades disponiveis em células. Mostra todo o planejamento de producao,

separado por maquinas e fabricas. Nele consta a seqiiéncia numérica das células, o

codigo de cada item, a descrigao de cada item, a quantidade e data planejada para

produgdo, e o saldo atual disponivel para pedidos, conforme demonstrada na figura

28.

PERFIPAR S/A MANUFATURADOS DE ACO

rRelacdo de Células de Produgdo

Emp: 0 a 999 Est:

a

777 Mag: mt - 1

a mt -1 Per:

F
24 /06/20(
05/2008 a 0972008 Planej. sim Confir. Nip Cancel. N&

JUNHO,/ 2008
T1/52262
JULHO/2008

T1/52263
T1/52264
T1/52265
T1/52266
T1/52267
T1/52268
T1/52269
T1/52270
Ti/52271
T1/52272
T1/52273
T1/52274
TL/52275
T1/52276
T1/52277
T1/52278
T1/52279
T1/52280
T1/52281
T1/52282
T1/52283
T1/52284
T1/52285
T1/52286
T1/52287
T1/52288
T1/52289
T1/52290
T1/52291
T1/52292
T1/52293
T1/52204
T1/52295
T1/52296
T1/52297
T1/52298

TRDF0906

TRDF1066
TRDF1206
TRDG1256
TRDF1506
TRDGL556
TRIQ2006
TRAQLBO6
TRDQ2256
TRDG2656
TRDGZ006
TRTQ2004
TRTGL554
TRTF1504
TRTG1254
TRTFL204
TRTG1114
TRTFO003
TRTF1203
TRTG1253
TRTF1503
TRTGL553
TRTF1003
TRTF1907
TRTF1507
TRTF1207
TOBF1204
TQDF1205
TQDF1505
TQDGL555
TQDQZ005
TQDQ2255
TQDOZG55
TQDQ3005
TRDF 0904
TROFL064
TRDF1204

FIGURA 28 - RELAGAO DE CELULA DE PRODUGCAO
FONTE: PERFIPAR (2009)

MATERIAL PROD PLANEJ. SIT. DATA SALDO ATUAL
TUBC RED 2.1/2 CH-0,90 FF 8.500 PLAN 27/06/2008 a 27/06/2008 1.228
TUBO RED 2.1/2 CH-1,06 FF 140.000 PLAN 27/06/2008 a 01/07/2008 140.000
TUBO RED 2.1/2 CH-1,20 FF 7.019 PLAN 01/07/2008 a 01/07/2008 3.554
TUBO RED 2.1/2 CH-1,25 GALVAN. GI 3.000 PLAN 01/07/2008 a 01/07/2008 65
TUBO RED 2.1/2 CH-1,50 FF 9.019 PLAN 01/07/2008 a 01/07/2008 2.297
TUBO RED 2.1/2 CH-1,53 GALVAN. GI 4.491 PLAN 01/07/2008 a 01/07/2008 3.461
TUBC RED 2.1/2 (CH-2,00 FQ 14.000 PLAN 01,/07/2008 a 01/07/2008 4.438
TUBO RED 2.1/2 CH-1,80 FQ 3.000  PLAN 01/07/2008 a 02/07/2008 3.000
TUBC RED 2.1/2 CH-2,25 FQ 3.000 PLAN 02/07/2008 a 02/07/2008 3.000
TUBO RED 2.1/2 CH-2,65 FQ 4.774 PLAN 02/07/2008 a 02/07/2008 4.774
TUBO RED 2.1/2 CH-3,00 FQ 3.000 PLAN 02/07/2008 a 02/07/2008 3.000
TUBO RET 40 X 60 CH-2,00 FQ 10.508 PLAN 02/07/2008 a 02/07/2008 7.508
TUBO RET 40 X 60 CH-1,55 GALVAN. GI 4.343  PLAN 02/07/2008 a 02/07/2008 2.069
TUBO RET 40 X 60 CH-1,50 FF 12.687 PLAN 02/07/2008 a 02/07,/2008 10.093
TUBO RET 40 X 60 CH-1,25 GALVAN. GI 3.000 PLAN 02/07/2008 a 02/07/2008 3.000
TUBO RET 40 X 60 CH-1,20 FF 10.005 PLAN 02/07/2008 a 02/07/2008 695
TUBO RET 40 X 60 CH-1,11 GI 3.000 PLAN 02/07/2008 a 02/07/2008 3.000
TUBO RET 30 X 70 CH-0,90 FF 3.000 PLAN 02/07/2008 a 037/07/2008 3.000
TUBO RET 30 X 70 CH-1,20 FF 8.062 PLAN 03/07/2008 a 03/07/2008 3.416
TUBO RET 30 X 70 CH-1,25 GALVAN. GI 4.000 PLAN 03/07/2008 a 03/07/2008 2.964
TUBO RET 30 X 70 CH-1,50 FF 4.394 PLAN 03/07/2008 a 03/07/2008 3.9%4

“TUBO RET 30 X 70 CH-1,53 GALVAN. GI 4,000 PLAN 03/07/2008 a 03/07/2008 4.000
TUBO RET 30 X 70 CH-1,90 FF 4,000 PLAN 03/07/2008 a 03/07/2008 495
TUBCG RET 70 X 30 CH-1,90 FF SOLDA 7 4.031 PLAN 03/07/2008 a 03/07/2008 4.031
TUBC RET 70 X 30 CH-1,50 FF SOLDA 7 4.003 PLAN 03/07/2008 a 03/07/2008 2.352
TUBO RET 70 X 30 CH-1,20 FF SOLDA 7 5.038 PLAN 03/07/2008 a 03/07/2008 5.038
TUBC OBL 40 X 77 CH-1,20 FF 6.082 PLAN 03/07/2008 a 03/07/2008 4.986
TUBC QUAD 50 X 50 CH-1,20 FF 9.310 PLAN 03/07/2008 a 04/07/2008 3.325
TUBO QUAD 50 X 50 CH-1,50 FF 11.45% PLAN 04/07/2008 a 04/07/2008 6.568
TUBO QUAD 50 X 50 CH-1,55 GALVAN. GI 3.625 PLAN 04/07/2008 a 04/07/2008 3.625
TUBO QUAD 50 X 50 CH-2,00 FQ 10.129 PLAN 04/07/2008 a 04,/07/2008 9.037
TUBO QUAD S0 X 50 CH-2,25 FQ 4.000 PLAN 04/07/2008 a 04/07,/2008 4.000
TUBO QUAD 50 X 50 CH-2,63 FQ 18.824 PLAM 04,/07/2008 a 04/07/2008 16.677
TUBO QUAD 50 X 50 CH-3,00 FQ 4.829 PLAN 04/07/2008 a 07/07/2008 4.829
TUBO RED 1.3/4 = CH-0,90 FF 4.774 PLAN 07/07/2008 a 07/07/2008 1.236
TUBO RED 1.3/4 CH-1,06 FF 3.000 PLAM 07/07/2008 a 07/07/2008 3.000
TUBO RED 1.3/4 CH-1,20 FF 3.000 PLAM 07/07/2008 a 07/07/2008 3.000
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3.3.2.4 Avaliagdo da Célula

E o processo em que sdo definidos os volumes a serem produzidos. Para
isso, € utilizado um relatério em que consta, a fabrica, a maquina e as células de
produgéo cadastradas para cada equipamento. Nestas células, sdo avaliados os
pedidos implantados, o histérico de vendas, os estoques disponiveis e a
necessidade de estoques reguladores. Através destas informacdes, mais os dados
referentes aos estoques de MP e de fornecimento das usinas (pedidos), sao

determinados os volumes que deverao ser produzidos pelas fabricas

3.3.2. 5 Processos de Producio

Davis, Aquilano e Chase (2001, p.43), enfatizam que “a chave para o
desenvolvimento de uma estratégia de produgdo efetiva, estd em compreender
como criar ou agregar valor para os clientes.”

Neste sentido a projecdo de Jay-outs deve ser feita de maneira muito
criteriosa, pois determina a minimizagdo dos custos de todos os processos de
produtos ou servicos durante seu armazenamento e transporte ao longo de todo o
sistema de producdo, onde os mais modernos tém sido projetados para obter
qualidade e flexibilidade, em substituicdo ao tradicional foco no trabalhador e
maquinas, o que reflete no preco final do produto.

De acordo com esta visdo destaca-se na figura 29 a disposicdo das areas

de produgao e suas interligacoes.
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FIGURA 29 - LAY OUT DA AREA
FONTE: PERFIPAR, (2009)
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Na seqiiéncia, sdo apresentados sucintamente através dos tdépicos, os
processos que compdéem a fabricagao de tubos que, conforme citado anteriormente,
a Programacao e Controle de Produgao realiza o planejamento da preparagado da
fabricacao de acordo com o fechamento das células. Na figura 30 € demonstrado o

fluxograma desta programacao.

INICIO

FIM )

FIGURA 30 — FLUXOGRAMA DO PLANEJAMENTO E PROGRAMAGAO DA PRODUGCAO
FONTE: PERFIPAR (2009)
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3.3.2.6 Entrada de Matéria Prima

Martins et al. (2009, p.04), conceitua a Administracao dos Recursos Materiais,
“como a sequéncia de operagdes que tem seu inicio na identificacao do fornecedor,
na compra do bem, no recebimento, transporte interno e demais processos de
manuseios até a distribuicao ao consumidor final.”

Na Perfipar todas bobinas sao descarregadas na area de recepgao,
inspecionadas quantitativamente e qualitativamente, com equipamento adequado
para pesagem (vide anexo |) e conferidos com a nota fiscal pelo departamento
definido. A nota fiscal é langada no Sistema Gerencial da Empresa. Os materiais
devidamente inspecionados e identificados (Vide ANEXO IV) sdao armazenados em
locais apropriados, até serem requisitados para a transformacao.

Todo processo de recebimento é demonstrado na figura 31 através do

fluxograma estabelecido.

FIGURA 31 - FLUXOGRAMA DE RECEBIMENTO DE BOBINAS
FONTE: PERFIPAR (2009)
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3.3.2.7 Entrada de Materiais de Uso e Consumo

Viana (2002, p.281), conceitua que “a atividade de recebimento intermedia
as tarefas de compra e pagamento ao fornecedor, que deve conferir todos materiais
destinados a empresa.” Para o atendimento das diversas rotinas de trabalho, um dos
documentos utilizados é a requisicao de materiais, que serve para a retirada desses
materiais do almoxarifado. Na Perfipar os materiais de uso e consumo séao tratados
desta forma, onde se atenta aos critérios de requisicées manuais para futuras baixas

no sistema, tendo seu fluxograma representado pela figura 32.

INICIO

DE MATERIAIR
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FIGURA 32 — RETIRADA DE MATERIAIS DO ALMOXARIFADO
FONTE: PERFIPAR (2009)

3.3.2.8 Corte de Bobinas

De acordo com Martins, et. Al. (2009, p.20), processo é a “sequéncia
estruturada de atividades que, por meio de agoes fisicas, comportamentais e/ou de
informacgdes, permitam a agregagdo de valor a uma ou mais entradas e,
transformam em uma ou mais saidas que representam um estado diferenciado do

original.” Na Figura 33 é apresentado o fluxograma, aonde apés o processo de
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entrada das bobinas, elas vao para o processo de corte. No corte, as mesmas
bobinas se transformam em varias outras bobinas semi industrializadas (vide anexo
Il). Estas ficam a disposicdo para requisicdo das linhas de fabricacdo de tubos,
sendo executadas inspegdes e andlises de rastreabilidade durante todo o processo,

através da sua identificagcao (vide anexo IV).

=

P on- O = ORDEM DE PRODUCAD
CONTROLE DF PRODUCRO

S

FIGURA 33 — FLUXOGRAMA DE CORTE DE BOBINAS
FONTE: PERFIPAR (2009)

3.3.2.9 Fabricagao de Tubos

Na fabricacao de tubos se utilizam as bobinas semi industrializadas, as quais
foram recortadas no processo anterior. Estas chapas sao conformadas através de
rolos cilindricos, separados por estagios de deformagées, soldados automaticamente
por um sistema de alta freqiéncia e corte efetuado com equipamentos por
gerenciamento eletronico, o que denota sua eficiéncia qualitativa. Apds a fabricacao

sao embalados em fardos e armazenados, devidamente identificados, conforme
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demonstrado no anexo Ill e IV, ficando a disposicdo da expedi¢cdo ou semi-
industrializagéo (cortados em tamanhos menores).
Na figura 34 esta representado o fluxograma de fabricacao de tubos em todas suas

etapas de processo e controle.

(o= | —
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FIGURA 34— FLUXOGRAMA DE FABRICAGAO DE TUBOS
FONTE: PERFIPAR (2009)

3.3.2.10 Semi-Industrializagao

Neste processo, os tubos sao cortados para serem utilizados por processos
subsequientes, ou entdao a pedido de algum cliente. Apés os cortes, os tubos sao
armazenados em fardos, devidamente identificados e aguardam expedigdo ou

processamento através de montagens multiplas, intituladas de “produtos agregados”,
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atualmente fornecidos a industria automobilistica. A figura 35 demonstra o

fluxograma em todas as etapas de processos e controles necessarios.
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FIGURA 35 - FLUXOGRAMA DE CORTE DE TUBO SEMI INDUSTRIALIZADO
FONTE: PERFIPAR (2009)

3.3.2.11 Movimentacao de Materiais

De acordo com Ballou (1993, p.171), “para transpor a distancia entre o
fabricante e o cliente, os produtos devem ser transportados e estocados
apropriadamente”. Para tanto é essencial o correto gerenciamento do manuseio,

armazenamento e transporte, pois existe o risco de dano ou perda do produto.
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E atividade executada em depositos, fabricas e lojas, assim como no
transbordo entre modais de transporte. Seu interesse concentra-se na
movimentagdo rapida e de baixo custo das mercadorias. Como a atividade de
manuseio deve ser repetida muitas vezes, pequenas ineficiéncias em qualquer
viagem podem acarretar grandes prejuizos quando aplicadas a muitos produtos por
certo periodo de tempo. Métodos e equipamentos de movimentacdo interna
mostraram grande progresso, talvez mais do que em qualquer outra atividade
logistica.

Na Perfipar essa movimentacao ocorre resumidamente da seguinte forma: a
producdo, apdés embalar os produtos, dispée estes numa area especifica de pré-
armazenamento, para em seguida, quase que de forma sincronizada, a equipe de
expedicdo remanejar estes para a area de armazenamento, com locais devidamente
identificados. Através destes enderecamentos, é possivel se fazer a menor
movimentagao, com maior agilidade, de acordo com a classificagio de saidas destes

materiais. A figura 36 demonstra o fluxograma deste processo.
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FIGURA 36 — FLUXOGRAMA DE MOVIMENTACAO DE MATERIAIS
FONTE: PERFIPAR (2009)

3.3.2.12 Expedicao

Segundo Ballou (1993, p.303) “fazer com que bens ou servigos corretos
cheguem no instante e lugares exatos e na condigdo desejada dependem de um
planejamento estratégico dentro do sistema logistico.”

Dentro deste contexto, para a realizacéo da expedicao é feita a preparacao
do embarque e a contratacdo do meio de transporte, bem como a separagao do
material, o carregamento e a emissado da nota fiscal. Toda a frota de transporte
utilizada pela Perfipar é terceirizada, sendo homologada dentro de critérios prévios.
Conforme as filiais e representantes de vendas implantam seus pedidos nas datas

de producao, a capacidade diaria de embarque vai sendo preenchida. No caso da
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capacidade estar totalmente tomada sera possivel fazer pequenos ajustes nas

quantidades. A figura 37 demonstra o fluxograma deste processo.

(D12

FIGURA 37 — FLUXOGRAMA DE EXPEDICAO DE PRODUTOS

FONTE: PERFIPAR ( 2009)
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3.3.2.13 Ac¢ao Corretiva/Preventiva

Verificadas nao conformidades reais (corretivas) ou nado conformidades
potenciais (preventivas) através dos canais sugeridos no Manual da Qualidade
Perfipar ou outros que reportem desvios reais ou potenciais, seguem-se as
seguintes etapas:

o Atribuicdo de Responsabilidade;

e Descricdo do Problema;

¢ Analise da Solugdo Imediata (Bloqueio);

¢ Investigacao das Possiveis Causas;

¢ Analise do Problema;

¢ Eliminagado das Causas;

e Alteracao dos Métodos;

¢ Solugdo Final.

e Apos trés meses a acao reabre automaticamente para verificagao de eficacia.
Caso a solugcdo se mostrar eficiente, € fechada definitivamente. A figura 38

demonstra o fluxograma deste processo para melhor compreensao.
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FIGURA 38 — FLUXOGRAMA DE ACAO CORRETIVA/PREVENTIVA
FONTE: PERFIPAR (2009)
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3.3.2.14 Assisténcia Técnica

A Perfipar aplica a metodologia do PDCA conforme demonstrado na figura
39 (Plan, Do, Check, Act), para andlise e melhoria de seu sistema da qualidade:
Plan=Planejar, Do=Fazer, Check=checar e Act=Agir.

Melhoria Continua do Sistema de Gestao

da Qualidade

"
Responsabilidade
da direcao

Clientes

Medigao, e,
Clientes Gestao de Analise  [<----- »  Satisfagdo
Recursos emelhoria ) | |TUTUTTUTUTCTCTC
Realizagao ,
e s —»| Produto Saida
. Requisitos do pmd“to@

—p  Atividades que agregam valor

Legenda:
"""" #  Fluxo de informagéo

FIGURA 39 — FLUXO DA MELHORIA CONTINUA DO SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE
FONTE: MANUAL DA QUALIDADE PERFIPAR (2009)

Para a efetivacao deste ciclo torna-se necessario acompanhamento e
feedback a fim de medir a satisfacao do cliente, que realiza a retroalimentagao para
a eficacia do Sistema de Qualidade, a fim de garantir uma Gestao pré-ativa de forma
sinérgica e interativa. Dentro deste contexto a Perfipar mantém a Assisténcia
Técnica que pode ser representada por técnico especifico ou acompanhamento
direto das unidades fabris para manter este ciclo de melhoria continua, na

transformacao dos requisitos em solugoes.
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3.3.2.15 Principal contribuicdo da area para a missao da organizagéo

Conforme afirma Martins e Laugeni (2003, p.05), “toda atividade
desenvolvida por uma empresa visa atender seus objetivos de curto, médio e longo
prazos, com inter-relacionamento, muitas vezes de forma extremamente complexa.”

Dentro deste contexto, a area de producdo em questdo se fundamenta
basicamente pelo inicio da principal atividade econdémica e financeira, pois os
produtos sdo os alavancadores financeiros da empresa e isso s6 sera possivel com
a atuacdo e comprometimento de todos ligados a esta area que tem como missao
aumentar cada vez mais sua produtividade, com maior nivel de qualidade possivel, o

que visa também a satisfacdo e o bom atendimento aos seus clientes.
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4 PROPOSTA DE SUGESTOES DE MELHORIAS

Este capitulo tem por finalidade definir as etapas de agbes abrangentes, de
forma a atender os objetivos propostos por este trabalho, ou seja, melhorar a
Qualidade da Produtividade. Inicialmente, com o atingimento minimo de 70,00% de
ocupacao de uma linha produtiva, da fabrica Perfipar Curitiba, mediante a utilizacao

de ferramentas da Qualidade, conforme diagnéstico levantado da situacéo presente.

4.1 INTRODUCAO

Para Chiavenato (2005, p.60), “melhoria continua é uma filosofia que prega
o trabalho em equipe e a participacdo decisiva das pessoas na solugdo dos
problemas organizacionais.”

Este trabalho, dentro deste contexto, tem por objetivo aprimorar a Qualidade
“‘da” Produtividade, através de sugestdes de melhorias, com a utilizagdo das
Ferramentas da Qualidade referenciadas neste estudo. Alinhar as pessoas a
métodos eficientes de trabalho e na priorizagdo das necessidades. Em sintese,
reduzir tempo de operagdo, minimizar recursos € maximizar a produtividade.
Chiavenato (2004, p.304) chama a atencao para a constante e rapida mutacgédo do
ambiente, onde “o mundo moderno caracteriza-se por mudancas rapidas,
constantes e em progressado explosiva.” Esta abordagem nao trata um problema
pontual, mas sim uma necessidade de ter Qualidade na Produtividade, ate pelo
atual cenario de competitividade e sobrevivéncia. E importante esclarecer, também,
que este projeto nao visa a implantacdo de novos métodos ou alteracdo na Politica
da Qualidade da empresa toda, mas apresentar um planejamento piloto de agdes,
em um processo produtivo real, calcado na Gestdo da Qualidade e Produtividade.
Demonstrar, além disso, a possibilidade de maiores ganhos quando se abandona o
senso empirico e parte-se para o cientifico. Pode, no futuro, ser expandido aos
demais processos produtivos, administrativos e estratégicos da empresa. Inclusive
utilizar outras ferramentas da Qualidade, conforme a necessidade, conveniéncia e

mediante aprofundamento das bibliografias consultadas



73

4.2 PILARES DE MUDANCAS

Para a efetivacdo do projeto torna-se necessario apresentar as pessoas o
objetivo da proposta, os atuais indices, onde se quer chegar e porque é necessario.
Isto para haver compreensdo clara e objetiva das metas e objetivos a serem
atingidos, o que pode garantir a sustentabilidade da mudanca.

Observa-se, novamente, a tabela 10, que descreve os codigos

representados por atividade de processo de producao.

TABELA 10 — DESCRICAO DOS CODIGOS DE PARADAS DA PRODUGAO DA MAQUINA DE
TUBOS |

DESCRICAO DOS CODIGOS
21 | fechar produgéo 31 | montagem metalizador
22 | troca de matriz 32 | lixar ferramental
23 | troca da cabeca turca 33 | troca de oxigénio/acetileno
24 | chapa fora da matriz 34 | manutencdo do metalizador
25 | troca de bobina 35 | troca de arame
26 | troca de ferrite 36 | limpeza de bico
27 | troca de serra ou faca 37 | desmontagem
28 | regulagem 38 | limpeza geral
29 | defeito de chapa/quebra na emenda 10 | manutencéo
30 | troca de espessura 11 | outros(reunido,falta de luz, etc)

FONTE: PERFIPAR (2009)

Cada cadigo representa uma acao dentro do processo e cada agao tem seu
desempenho esperado em 70%. Para alcancar este percentual é necessario um
plano de acgédo eficaz. Diante deste fato, o uso de cada ferramenta da Qualidade
abaixo representada vai determinar a solugdo mais assertiva para cada operagao;

. Lista de Verificacao, conforme ja conceituada neste trabalho, podera ser
utilizada para relacionar todos os itens que comprometem a ocupagéo. Além de
elencar o tratamento de cada um deles, é utilizada, também, para garantir a
verificacao das atividades programadas, o que pode economizar tempo, eliminar
trabalho de desenhar figuras ou escrever niumeros repetitivos. Evita comprometer a
analise dos dados e pode ser gerada pelo Programador de Producao.

. Brainstorming, ou ‘“tempestade de ideias”’, conforme apresentado
anteriormente, ¢ uma ferramenta para geracao de novas ideias, conceitos e
solugées. Pode ser util na coleta de informagdes e ideias na andlise de cada item
que compromete a parada do equipamento. Podera ser dividido em equipes de

discussao, intituladas de Equipes de Melhorias Continuas. Estas fardo as analises
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necessarias, através de reunides pré-estabelecidas, com uma hora para cada item e
gue poderéao ser prorrogadas conforme a complexidade ou polémica gerada sobre o
assunto. O supervisor da area sera o facilitador.

° Diagrama de Pareto, também citado neste trabalho, tem a sua
aplicabilidade na resolucdo de problemas da qualidade. A maior parte das perdas
de processo sao devidas a um pequeno numero de defeitos, considerados vitais. Os
defeitos restantes, que dao origem a poucas perdas, sdo considerados triviais e nao
constituem qualquer perigo sério. Uma vez identificados os vitais, dever-se-a
proceder a sua analise, estudo e implementagcao de processos que conduzam a sua
redugdo ou eliminacao. O Assistente da Qualidade, desta forma, devera mostrar os
dados, na forma grafica, o que torna mais facil a visualizagdo dos problemas criticos
de cada item codificado.

. Diagrama de Ishikawa ou Diagrama de Causa e Efeito, ja mencionado no
item 2.5.2.5 neste trabalho, foi desenvolvido para representar a relacéo entre o
"efeito” e todas as possibilidades de ‘causa’ que podem contribuir para esse efeito.
Para cada efeito existem, seguramente, inimeras causas dentro de categorias como
os 6 M’'s: método, mao-de-obra, matéria-prima, maquinas, mensuragdo e meio
ambiente. Desta forma cada item ofensor da ocupacdo podera ser analisado e,
definir as possiveis causas do problema, o que auxilia na identificacdo e
determinacao das medidas corretivas, apurando a solugdo mais cabivel a situacao.

o 5W1H ou 2 H, técnica ja conceituada neste trabalho, define-se por uma lista
de verificacao utilizada para informar e assegurar o cumprimento de um conjunto de
planos de acgéo, diagnosticar um problema e planejar solugdes. Esta técnica consiste
em equacionar o problema, através da descricdo por escrito, da forma como é
sentido naquele momento particular: como afeta o processo, as pessoas, que
situacdo desagradavel o problema causa. No contexto da nossa problematica esta
ferramenta vai direcionar as acées levantadas de cada item ofensor da ocupacéao,

exemplificado pelo codigo 21 “fechar produgdo” , apresentada na tabela 13.
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TABELA 13 — 5W2H

Perguntas Problemas Solugdes

O qué / What Fechar Produgao? Isto é preciso ser feito?
Qual a agédo?

Por qué / Why ocorre ? foi definida melhor
solugao?

Quando / When ele ocorre? Continuara ser feito?

Onde / Where Ocorre? serao implantadas
medidas?

Quem / Who esta envolvido? Esta treinado?

Como / How E feito? vai ser alterada?

Quanto Custa / How|Fazer isto? Permanece ou altera?

Much

FONTE:http://pt.wikipedia.org/wiki/sete_ferramentas_da_qualidade (2009)

o Fluxograma, conforme ja conceituado neste trabalho é um tipo de diagrama
e pode ser entendido como uma representacdo esquematica de um processo e que
ilustram de forma simples a transicdo de informagdes entre os elementos que o
compdem. A existéncia de fluxogramas para cada um dos processos é fundamental
para a simplificacéo e racionalizagao do trabalho.

o Manutencao Produtiva Total, € uma filosofia de trabalho que vai trazer
inimeros beneficios, pela participagdo mais ativa das pessoas e pelo
comprometimento resultante do seu empoderamento. Seu objetivo € promover uma
cultura na qual os operadores sintam-se “donos" de suas maquinas, aprendam muito
mais sobre elas e, no processo, se liberem de sua ocupacédo pratica para se
concentrar no diagnéstico de problemas e projeto de aperfeicoamento do
equipamento. Dentro deste contexto, acreditamos que teremos um avango muito
importante, pois esta filosofia sera trabalhada, simultaneamente a este projeto, em
decorréncia do Supervisor de Processos desta unidade, participar deste curso e cuja
monografia aborda a implantacao da Manutencao Produtiva Total. Pensamos utilizar
as ferramentas apresentadas, em cada variavel existente, e que aliadas a uma
filosofia de liberdade e responsabilidade, certamente resultara em éxito, que é o

objetivo deste trabalho académico.
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o Analise e revisdo nos procedimentos de trabalho deverdo ser realizadas ao
final de todas as etapas completadas, por se tratar, praticamente, de uma nova
padronizagdo no desempenho de cada atividade, ou seja, de cada item codificado.

o Plano de Acdo, é acima de tudo um conceito, € um caminho, um mapa onde
queremos chegar. E um documento que estabelece as praticas, os recursos, os
métodos, os responsaveis, a prioridade e a seqiiéncia das atividades operacionais
definidas para a solugdo de um problema. A tabela 14 representa o plano de agao

referente ao codigo 21 — Fechar Produgdo com algumas acgdes e etapas.

TABELA 14 — MODELO DE PLANO DE AGAO

PLANO DE AGAO
UNIDADE GERENCIAL: LOCALIDADE/ESTADO: RESPONSAVEL:
Méquina de Tubos Curitiba - PR Martinez
META: ELABORADO EM: VALIDADO EM:
Atingir indice de 4,91% no cédigo 21 - Fechamento de
Produgio 1/7/09 1/07/09
INDICADOR: UNIDADE: FONTE DOS DADOQS: PERIODICIDADE:
Cddigo 21 - Fechamento o i % i
de Producgio %o Descrigao de Codigos de Paradas Mensal
AGAO (0 QUE) / QUEM INICIO | TERMINO | INICIO | TERMINO FAROL SITUACAO DA

no.| ETAPA (COMO) P) (P) (R) (R) ACAO/ETAPA

Analisar o histérico

de tempo | Analista da

1 anatimids o/ | Qualidade 30/07/09 | 08/08/09 Em andamento

atividade

Cronometrar tempo

gasto por 3 | Analista da .

2 operadores Qualidade 20/07/09 | 30/07/09 21/07/09 29/07/09 Concluido
distintos.
Avaliar o

SUpeIvisao | 410/08/09 | 20/08/09 Eim sndemenis

3 | procedimento para de Produgéo

esta atividade.

4 |Avaliar os recursos | Supervisdo | 46:08/09 | 20/08/09 Em andamento

disponiveis. de Produgédo
Desenvolver
g | Tenameni Dpt°de RH | 10/08/09 | 20/08/09 Em andamento
adequado a
atividade

FONTE: PERFIPAR (2009)

A sugestdo é trabalhar com as Ferramentas da Qualidade apresentadas em

cada acgdo representada pelos codigos indicados na TABELA 10, e trata-las com a
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profundidade necessaria, com atribuicido de uma meta de ocupacéo, a cada um
deles, de no minimo 70,00%.

4.2.1 Treinamento

O treinamento, para apresentacédo da metodologia e uso das ferramentas, sera
realizado através de um planejamento especifico, que utilizara inicialmente, o 5W2H
e envolvera os oito integrantes da equipe, de acordo com as diretrizes da ISO
9001:2008, relacionados abaixo;

e Supervisor de Producao

¢ Operador de Solda

o Operador de Maquina

¢ Classificador

o Embalador

¢ Operador de Ponte Rolante

¢ Analista da Qualidade

¢ Representante RH

4.2.2. Cronograma

As etapas de conclusdo do Projeto e entrega a UFPR, até a revisao e
padronizagao nos Procedimentos Documentados, estdo descritas na tabela 15, a
seguir. Os itens que compdem a execucgdo de atividades relacionadas a Maquina | -
MT-1 - serdao tratados em horarios de revezamento de equipes, periodos que
oferecem possibilidade de intervalo de duas horas e os demais itens serdo
abordados nas reunibes, conforme ja formalizado no Calendario de Reuniées da
Qualidade da Unidade.
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TABELA 15 - CRONOGRAMA DE IMPLANTAGAO DO PROJETO

Pendente P Més:
CRONOGRAMA Andamento
ago/09
Concluido C
Projeto “Proposta de Melhorias na Qualidade da Produtividade MT-1".
Responsavel: Inacio Diaz Martinez
Item Atividade Responsavel | Agosto | Setembro | Outubro | Novembro | Dezembro
01 | Conclusdo do Projeto e entrega a UFPR Martinez A
02 | Apresentagdo do Projeto a Diretoria da empresa Martinez P
03 | Divulgagdo a Fabrica Curitiba Martinez P
04 | Explanagdo do Projeto a Equipe da Maquina I Martinez P
05 | Divisdo de atividades e responsabilidades Martinez P
06 | Treinamento para uso das ferramentas Martinez P
07 | Estabelecimento dos planos de agdo Martinez P P
08 | Revisdo e padronizagdo nos Procedimentos Documentados Luciano P

FONTE: MODELO PERFIPAR ( 2009)

4.2.3 Investimento

Um fator positivo deste projeto & o baixo valor de investimento. Apesar de
existir, ndo havera desembolso direto, pois os recursos tangiveis necessarios ja
existem na empresa, pessoas, equipamentos e ferramentas. O intangivel fixo, como
a remuneracgdo da mao de obra envolvida, seja na figura do treinador ou a treinar, ja

esta intrinseco ao processo e, ndo ha necessidade de recomposicgao.

4.3 RESULTADOS ESPERADOS

e  Atingir 70,00%, no minimo, do indice de ocupacdo da maquina em estudo,
com aumento da produtividade.

e Tornar as pessoas capacitadas tecnicamente, na solugéo das discrepéncias
oriundas do processo, mediante utilizagdo das ferramentas da Qualidade abordadas
neste trabalho. O treinamento vai estimular os colaboradores a busca do
conhecimento, porque resultados melhores levardo a melhor participagcédo nos
resultados para eles.

e Estimular a equipe na participagdo efetiva para sugestdes de melhorias
internas. A melhoria da Qualidade da Produtividade, sera um icone na vida dos
participantes da equipe, pois a motivagdo estd relacionada, tambem, ao

cumprimento das metas e objetivos. Além disso, melhorar a compreenséo dos
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colaboradores, quanto a otimizacdo dos recursos, com reducdo de custo fixos e
variaveis, ou seja, reduzir consumo de insumos, com maior volume de produtos.

e Revisar com maior espontaneidade e participagcdo os procedimentos
documentados exigidos pela 1ISO 9001:2008. Identifica-se na atualidade como um
dos problemas encontrados na empresa e que gera insatisfacdes a cada auditoria
da qualidade. Mediante a sinergia gerada entre os colaboradores, o nivel de
qualidade dos processos e produtos atingira um patamar elevado e sera percebido
pelos clientes, hoje, mais exigentes.

e Obter ganho em competitividade no cenario global, através do aumento da
produtividade e consequiente redugao de custos. Possibilitara a empresa aumentar

sua margem de lucro ou reduzir seus precos,
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5 CONCLUSAO

5.1 CONSIDERACOES FINAIS

Este trabalho apresenta uma proposta para incrementar a Qualidade da
Produtividade, o que visa o aumento do indice médio de ocupacado, dos atuais
64,75%, para 70,00%, como minimo, na linha de fabricacdo de Tubos de Aco
Carbono.

Constata-se que a funcado producdo é primordial para a Perfipar, pois a
empresa produz bens e servicos que sao a razado de sua existéncia. Existem outras
fungdes que fornecem suporte e apoio a administracdo da producdo, como, o
marketing, desenvolvimento de produtos/servicos, recursos humanos, compras,
engenharia, etc. As pesquisas bibliograficas revelaram que o fator principal de
competitividade para as empresas €& buscar incansavelmente a Qualidade “da”
Produtividade, ou seja, a exceléncia dos seus processos de forma integrada.

A proposta inicial deste trabalho, de sugerir melhorias na Qualidade da
Produtividade na area de produgédo, nos remeteu a uma reflexdo e levou a uma
compreensao maior no decorrer do seu desenvolvimento. A busca de informacgdes
com as areas inter-relacionadas e todo o trabalho de pesquisa contribuiram para que
percebéssemos a magnitude e abrangéncia deste projeto e permitiu a conclusao que
nao fica restrito a aplicacdo, somente a area de producao.

Foi possivel entender o que € uma organizagao completamente voltada a
Qualidade e os beneficios resultantes dessa situagdo, tanto para a empresa como

para as pessoas.

5.2 BENEFICIOS PARA A EMPRESA

As Ferramentas da Qualidade foram estudadas com o objetivo de adotar
uma sistematica para planejamento, andlise, controle e aprimoramento dos
processos produtivos. Existem outras ndo mencionadas que podem ser aplicadas
para a melhoria continua de produtos e processos. Apesar da empresa ser
certificada pela ISO 9001:2008, sugere-se reforcar a utilizagdo dessas ferramentas,
a exemplo da Sugestdo de Melhoria deste trabalho, em todas as areas

organizacionais, antes mesmo de conhecer os resultados do projeto piloto da
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Maquina |. A bibliografia consultada aponta para o futuro das organizacbes e
identifica a grande preocupacédo pela manutengio da Qualidade e Produtividade a
ser oferecida a seus clientes, o que serve de fonte de inspiracao para a caminhada

da competitividade, através de melhor rentabilidade e satisfacéo de todo seu publico.

5.3 RESTRICOES E MEDIDAS

Consideracdées devem ser feitas sobre o ponto de vista das restricbes ao

projeto em decorréncia de inimeros fatores.

v A resisténcia das pessoas naturalmente existira, o que exigira um esforgo
adicional da Gestado, a fim de estimular continuamente a execucdo de
projetos. O envolvimento dessas pessoas é crucial para que se sintam
responsaveis e co-participantes no processo.

v O tempo disponivel sera um dos entraves que devera ser administrado com a
definicao de prioridades. Caso contrario, nao havera sequéncia nas acoes.

v A competéncia e habilidades das pessoas tendem a heterogeneidade, o que
dificulta a compreenséao do projeto no primeiro momento. Fator que pode ser
atenuado, por meio de acompanhamento pontual da gestao, a qual podera
optar em desenvolvé-las, inclusive com treinamentos internos e externos.

v A burocracia podera ser entendida como fonte negativa se nao houver clareza
na metodologia, o que remete a necessidade de aprofundamento de
treinamentos especificos.

v' As pessoas responsaveis pela implantagdo das acbées podem se conflitar
mutuamente, o que pode gerar desgaste da equipe. Isto podera ser atenuado
pelo acompanhamento periédico do cronograma, com a identificacdo dos
pontos fortes e fracos, 0 que destaca os ajustes e as corre¢des que se
fizerem necessarias.

v' Possiveis alteragées no planejamento estratégico da empresa poderao alterar
o Sistema de Gerenciamento Empresarial, com substituicdo de novas
tecnologias, mas pela a dinamicidade e diversidade das ferramentas da

Qualidade, ajustes poderao ser feitos em qualquer situagao.
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5.4 CONTRIBUICAO TEORICA DO PROJETO

No atual cenario de globalizacdo, a necessidade de aplicacdo de novos
metodos e conhecimentos torna-se essencial em qualquer organizagao empresarial.
Nesta direcao, as entidades educacionais buscam alternativas através do
conhecimento e do desenvolvimento de novas tecnologias, o que atende a
necessidade de gestao das empresas para a compreensao das transformacées de
natureza econdmica, politica, social e cultural. Desta forma, estas transformacdes
devem ser compreendidas, com agdes suficientes para que a empresa se mantenha
estruturada, competitiva e desenvolva suas potencialidades. Em relagao a Producgao,
a dindmica é a mesma, o que remete a um desafio constante a adequacédo dos
custos fixos e variaveis que resultam na rentabilidade.

Para a estruturagdo desta situacdo, a Qualidade “da” Produtividade da
empresa deve estar alinhada em toda sua estrutura organizacional, com a
caracterizagao dos focos de desperdicios e perdas geradas pela ineficiéncia de
processos mal elaborados ou equipes despreparadas. Para solucionar esta
questao, a utilizacdo de Ferramentas da Qualidade sera uma forma de organizar os
pensamentos, criar agdes estratégicas, priorizar resultados da empresa, o que pode
instituir nova filosofia de trabalho, embasada por:

v Comprometimento em busca da qualidade em seus processos, sejam eles
industriais, comerciais ou administrativos, com foco na geracéao de resultados,
através das acdes estratégicas da empresa.

v Sintonia das liderangcas numa visao sistémica estratégica, a se compreender
como um todo e suas dependéncias, a fim de saber exatamente qual é o seu
papel neste contexto.

v Facilitacdo da gestdao através da padronizacdo de operacdes, que foca a
garantia da qualidade através de instrucdes resumidas e que precisam ser
consultadas no momento da realizacao de todas as tarefas.

v Treinamento constante das pessoas e respectiva avaliagdo, pois estarao
capacitadas a contribuir para os objetivos e metas da empresa, tendo pleno
conhecimento do que € necessario e o que esta sendo feito.

v Entender o ciclo PDCA como a base estrutural para a melhoria continua. E
preciso planejar, fazer, checar, agir constantemente e buscar a satisfacao

plena e incondicional do cliente, razéo principal deste trabalho.
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ANEXO | - BALANCA DIGITAL PARA PONTE ROLANTE
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Balanga digital para ponte rolante

Equipamento de pesagem de materiais suspensos, utilizada na empresa em estudo.




ANEXO - Il - BOBINA SEMI INDUSTRIALIZADA
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Bobina semi industrializada

Sao tiras de chapa de aco, recortadas de bobinas, de acordo com a bitola do tubo a
ser fabricado.




ANEXO Il - TUBOS DE ACO
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Tubos de ago

Os tubos Perfipar séo utilizados em conjuntos mecanicos por industrias de
varios ramos, como o automotivo, de bicicletas, equipamentos de ginastica,
eletrodomésticos, implementos agricolas, serralherias (grades, portdes), entre
outros.

Também sao utilizados na fabricacdo de méveis (mesas, camas, estantes,

expositores) e outras estruturas, como carrocerias de 6nibus. Os perfis podem ser

fabricados com sec¢ao circular, quadrada, retangular ou em perfil especial.




ANEXO IV - ETIQUETAS EM USO NA PERFIPAR
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Etiquetas em uso na Perfipar

Etiqueta usada na identificagéo das bobinas semi industrializadas, que so tiras de
chapa de ago, recortadas de bobinas, de acordo com a bitola do tubo a ser
fabricado.

Etiqueta usada na identificagéo dos tubos de aco, ap6s o enfardamento, ou

seja, sua embalagem.






